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I N T R 0 D U C T I 0 N 
=~=====~~~===========c= 
Le présc11t raiJl)Ot't 9 qni f'1it Ilartie d'un.:; ~tude, do11.t la 
Haute .\utorité de la C.li::.C.A. a charg(; des cxpe:r.'ts in·3-21Jenclants de 
tonr; los i-l''YS memores, a r.~ou:c· objet u'('X::1JJJiYJ.cr un c,_•rt,ün nombre de 
facteurs caract~risant la situation ~l p0rs,nnel-ouvriers dons rli-
v·.·::.·s ,-;e1·vices de prodnction d 1 w::ù1cs ::--:idtr1îrviqucs - en l 1 occurrence 
le,; s _·rvicos "hauts fr_mrneau:;:" ot " n.ci<~J'ie:J" - en fonction d:J. rlE·g1'G 
d~ œ(cani3ation d0 c2s services, nt d'~~~blir, à partir de ces don-
n~es, les rolatio!o.s r:;xistant ,:;ntro c:1acun rli? c:c::; f~1ctcurs et 1''-~tat 
de; la r::<Scmlisa ti on dos services t::LVLJag8s. 
Les facteurs à ex~miner snn t no t'Ol·:·:mc;î t ~ 
- Nombre des ouvriers occup6s 
-Composition des équipe3 d 1ouvri0rs 
- lfaturc ~les tâches r.lt:l~;ives am" différ(·r1t0 }'tJsi:es 
- Irnpé!rtance ù.<..,s diff.:re:lts 1}0st.:;s par r-:~_ppurt 'H' d~rotlle;npnt du 
processus i~ l~ ~ro~vction 
- Niveau ct structur0 des salaires. 
La t)-JCJc!.r' c~·:: tr~:v:til l<:t plus directe consisterait dans la 
co0paraiJon JJ s~rvicus ~e productio11 de m~ ~e ndturo, se trouvant 
si poGsible ;·L 3 .3ÜLdE;~_: :le:; n.oricrnisatic·n ù.ifft:irents. 
L1;~ talle, ti ons 
n·1a11u el. 
tr~v~il cssdntielle~ent 
Installations semi-m~02nis~es; trav~il en partie manuel, 
en pertie \): tl11 su. 
ln'-' tg,] latüm:::; c:r:ti('r2flEmt mécanisées; pr,>dominance du tra-
vail 'ih; c ~::mi ;:o é • 
La possibilit: d2 trouver dans la pratique chscun de ces trois 
stades d~pend du gPn~o du service de ~r~duction vis~. 
En effet~ considérons les trois principaux sLrvices de pro-




Une tr~s simple analyne, portant sur la nature du produit si-
d~rvrgiquo et 18 che~in que suit celui-ci à l 1 int~rieur de chaque 
s0rvice cl::; production, nous donne Jei-) ir,dicatiolls int ~rcssantus 
qu11nt aux possibilités g6n~r::Ü<.?S de la r:1écaniscttion. 
D,,ns le s·.•rvice Lé'..uts fonrnecmx la m:;.ti8re première, minerai 
cle fer, :·st tr::msfc:rm6e e:n fonte' licjlli'.le par un proc0dé de réduction 
uu h'lut fourneau n~ct.:fc:~ütant de c;r.'1ude8 quantit8s de coke. 
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Le procédé de transformntion du minerai en fonte liquide est 
mécanisé de par sa nature même, en ce sens qu'il a lieu à l'inté-
rieur d 1un haut fourneau et qu'il ne nécessite aucune intervention 
manuelle directe. 
En ce qui concerne la manipulation du minerai de fer, l'énor-
mité des quantités utilisées dans l'unité de t0mps a depuis long-
temps conduit à une mécanisation quasi totale du transport, du stoc-
kage et de l'enfournement de cette mati~re premi~re. 
Le transport de la fonte liquide, d'autre part, exclut éga-
loment toute manipulation directe et les m8thodes partout utilisées 
ne sont gu~re su0ceptibles d'une mécanisation plus poussée. 
Il reste notamment le problème de l'enfournement du coke et 
d'autres matières premières représentant, par rapport au minerai de 
fer, d'assez petites quantités, telles que minerai de manganèse, 
riblons. 
D~ns ce domaine et pour quelques autres installations de 
moindre import~nce, il est possible de trouver encore actuellement 
dos stades de mécanisation différents. 
Cependant, comme nous venons de le constater ci-dessus, les 
secteurs essentiels d'un service de hauts fourneaux ont cessé de-
puis longte~ps d'être susceptibles d'une modification technique 
poussant plus loin 1 18tat de mécanisation du service. 
Il en est à peu près de même d'une aci6rie Thomas, dans la-
quelle la fonte liquide est transformée en acier, d'abord liquide 
dans le convertisseur, ensuite solide sous fortle de lingots ache-
minés au laminoir. 
Ici 8ncore, la nature du produit rend toute intervention 
manuelle directe impraticable, de sorte qu0 nécessairement les 
principaux moyens de transport, de transformation ot de coulée 
sont quasi intcigralement mécanisés et que les possibilités d'une 
mécanisation plus poussée sont très limitées. 
Il est vrai que lo procédé de fabrication dans l'aciérie 
présente, par opposition au service des hauts fourneaux, plusieurs 
phases différentes, nécessitant dans leur ensemble une plus grande 
variété dos moyens de production - mélangeurs, convertisseurs, ins-
tallations de coulée - et offrant par là-même un champ d'action 
plus vaste aux techniciens soucieux de mécaniser autant que possi-
ble les opérations de la production; mais, toutes choses considé-
rées, il apparatt que les aciéries n'ont pu, au cours des dernières 
10 à 20 années, pas plus que les services des hauts fourneaux, su-
bir des mécanisations importantes. 
Dans les laminoirs, par contre, la situation est tout à fait 
différente. La matière première est constituée par des lingots, des 
blooms ou des billettes en acier, tenus à chaud ou réchauffés dans 
des fours Pits ou des fours à réchauff8r avant d'être dirigés sur 
les différents trains de laminoir, où ils sont laminés en divers 
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produits finis, tels que rails, p~lplanches, travorses, poutro1l0s. 
fors à b~ton, fers plats, t6les. 
Les opéro.tionn directes i3 effcctr;.er sur la !:latière traitée 
sont beaucoup plus nc,;nbccuses a.u laminoir que dans le c.; deux an cres 
services ci tés; E.Jn 11lus, la plnpnrt dG ces opéra ti ons sont suscep-
tibles dt Stre exécutées soit Èt bras d 1 homme, soit ù0 façon ,i!J.LUS ou 
noins mécanisée. 
Citons, à titre d 1 exenple, l'enfournement et le d~faurnemsnt 
des bloorlS et billettes, leur trans:9ort au trnin d0 Luuinoir, 1 1 on-
gneemcnt des barres dancl les calibres et l8nr nchemin0ment d'un ca-
libro à l'autre, le culbutage at le ripa~e des barres, leur dJcou-
pnge à l'aide de cisaillGs ou de scies, la com~ande du moteur d'at-
taque, le refroidissement d0s prod11its finis, l'évncuation, le stoc-
kage, le tringe, le bottelage et 1 1 exp~dition des produits finis. 
Il existe actuellement d2s trains, o~ toutes ces op6rations 
sont mécanisées et où toutes les trr,nsfürma ti ons, que subit le lin-
got, le bloom ou la billette apr~s son d6fournumcnt, s'op~rent de 
façon contL-:ue et pratiquement flr:.ns int,:Tvention . .~2nuolle aucune 
de l~t :P~trt dr:;s OU\'r lors dt ailleurs très peu no,nbr:Jux à un tel train. 
P~r contra, dos trains anciens, où il est lnissé une tr~s 
large p~rt au trav~il manuel, ne sont pas rares. 
Il c:xisi;e {videmmont dans les l:'l.minoirs toutr:: une ganme de 
stados int~r~~diaires de m~cenisation. 
Comme la présente étude doit se limiter aux seuls services 
11 hnuts fourner,ux" ..::t "nciérie:s", lï qu,:stion peut 0tre soulev·ie, si, 
après to~t ce qui vient d 1 être dit sur ces deux services, une 6tude 
de co genre puut ~tre fructueuse. 
La r~po~se sur cette quostion est affirm~tive pour les rai-
sons suivantcJs: 
1) Il ost tr~s intéressant d 1 6tudier l~s facteurs ~entionnés 
au début Jo cette ~tude non p~s an fonction de divers 
st~des de m~canisation, mais de l'6tat de modernisation 
du service en question, le; qurüificatif 11 mod0rne 11 étant 
pris dans le sens de "conçu d'après los plus récentes 
vues techniques 11 • 
Ainsi, un service de !1auts fournoat1x, posoédm-;.t une ins-
tallation de prépAration du minerai - concassage et cri-
blage du minerai, agglolliération dos fines - est un ser-
vice moderne, sans ~tro pour cela plus m~canisé que tel 
autre, utilisant du minerai non concassé. 
De mCmc, une aciérie, dans laquelle le soufflage se fait 
à l'air f'nrichi d 1 oxygène, n'c~'t ras plus mécanisée, mnis 
plus mode-rne que telle antre, utilis·:mt uniquemc"nt de 
l'air pour le soufflage. 
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Le degré de modernisation a général2ment une très grande 
influence sur la plupart des facteurs retenus pour cette 
étude. 
2) Indépendamment de l'état de m~oanisation ou de moderni-
sation du service, l'ampleur et la capacité de production 
de celui-ci influencent considérableuent les facteurs ci-
dessus mentionnés et rend~-,n t une comparaison entre des 
services présentant des niveaux de production assez dif-
fSrents, extrêuem~nt intéressante. Ceci est vrai aussi 
dans le cas d'un service unique, si l'étude porte sur les 
p~riodes situ6es avant et après une modification tech-
nique importante, ayant comporté une augmentation du ton-
nage produit. 
3) Les services "hauts fourneaux" et "aciéries" possèdent 
eux aussi deR installations qui n'ont p3s encore atteint 
le dernier stade de mécanisation et qui, actuellement, 
se prés~ntent à d8s niveaux de mécanisation différents. 
Toutes ces r~flaxions faites, notons quo la méthode d~crite 
au début de ce chapitre comme étant la plus efficace dans la réso-
lution des problèmJs posés, est cependant insuffisante et doit gtre 
complétüe par une analyse rétrospective des services qui ont subi, 
dans un passé r0lativ0ment récent, des mécanisations ou modernisa-
tions parti~lles ou un~ augmentation sensible de la capacité de 
procluction. 
Lors du choix des services de hauts fourneaux et des acié-
ries à ano.lyser, nons ncus laisserons guiûcr, d'une part, par l'im-
po~tanc0 d0s chnng0œ2nts t~chniques survenus clepuis 1950, d'autre 
part, par l'importance de l'écart qui existo actu~ll2ment entre les 
stades de mecanisation et cle modernisation et la capncit6 de pro-
duction. 
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du Grand-Duch~ de Luxembourg 
~=~~============~==~=======~ 
Bas(os sur les chn~ps ferrif~res formant le prolon3emont du 
bassin lorrain, les ezttreprisas sid{rurgiquas du Grand-Duch6 de 
Luxo;-abourg se trouvont tou tc:s group( GS r}.ans le seul canton d 1 Es ch, 
situ6 dans la partie sud-ou0st du pays. 
Ces entrepris8s sont au nombra de trois: 
1) Aciéries RCunies de Burbach-Eich-Ludelange (ARBED) 
2) Hauts Fourneaux et Aci~ries de Differdange-St-Ingbert-Ru-
1 (HLDIR) me ange 
3) J\1ini2re ot Eotallurgique de Rodnnge. 
Elles comprennent,sur le territoire luxeubourgoois, les 
usinas suivantes: 
l) Usines de Belval, d 1 ~sch, de Torre Rouge, de Dudelange, 
do Doumeldan~e-Eich 
2) Usine; elu Diff<:'rd 1-nge 
3) U sirh.; d_,; Rodo_nge. 
Aucune dd ces usines ne cooprcnd dos fours à coke; aussi la 
totalité do ce coubustible doit-elle etre i~portée. 
s~ns entrer pour le ~omont dans d~s d6tails sur les pro-
gramm,.:;s ch~ f::o,'urication, indiquons cor,cnclant le nombre cl 1 ouvriers 
inscrits et la production annuelle en lingots d'acier brut 
(ann6e 1957) dans les différentes usin~s susmentionnées. 
Belval 
Es ch 














(x) Cette usine ne dispose pas d'une aciérie 
(xx) Acier 0lectrique. 
Production an-
nuelle cl t acü;r 
1Jrut 









L'usine a comprend: 
1 installation de préparation des minorais 
6 h~uts fourneaux d'une capacit6 de production totale de 2 500 t 
de fonte par jour 
1 aci6rie Thomas de 6 convertisseurs do 32 t et d 1une capacit~ de 
production de 3 600 t d'acier par jour 
1 aci6rie ~lectriqu~ avec un four de 25 t 
l moulin à scories Thomas 
l laninoir composé do 2 bloomincs et de 8 trains finisseurs qui 
lamin~nt une camme tr~s vaste de profils, comme gros profil6s et 
moyens profil&s, poutrelles ~ larges ailes parall~les, poutrel-
les ~ ailes p~rall~les do poids r6duit, palplanches, rails, tra-
verses, aciers marchands, fils machine, feuillards à chaud et 
band,'G à tub"'s. 
Usiw.:: b 
L'usine b comprend: 
3 hauts fourneaux d'une capacité de production globale de l 300 t 
de) fonte par jour 
l aciérie Thomas avec 5 convertisseurs d0 30 t et d 1une capacité 
de production d'acier de 2 400 t par jour 
l moulin à scories Thomas 
l laminoir avec l blooming et 5 trains finisseurs qui produisent 
des petits profilés, des aciers marchands, dos barres crénel~es 
et du fil machine. 
Usine c 
L'usine~ comprend: 
l installation de pr0paration des minerais situ~e sur le carreau 
des mines de fer et qui dessert également l'usine~ 
5 hauts fourneaux d'une cupacit8 de production globale de 2 000 t 
de fonte par jour 
l fabrique de briques à laitier 
l centrale électrique à 3 turbines à vapeur d 1une puiss~nce totqJe 
de 60 000 kY/. 
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La fonte de cette usine est rcipartie à l'état liquide par 
voies do chenin de for privées aux usines ~ et ~· 
L 1 ensenble des trois usines susmentionn6es forme le centre 
de production le plus important du Grand-Duché du Lu:ü:mbourg. 
Les trois usines sont reli~es entre elles par voies de 




L'usine d comprend: 
1 installation de pr6par~tion des minerais 
3 hauts fourneaux d'une C3pacit6 globale de 1 500 t par jour 
l aci~rie Thomas de 4 convertisseurs do 27 t et d 1uno cspacité 
du production de 1 700 t p~r jour 
l fabrique d 1 oxyg~ne d'une c~pacité de production de 140 t par 
jour qui pc:r!J-:?t do produire, par soufflrLge à l'oxygène, des 
aciers Qo qu:!lité et particulièrement appropriés à 1 1 enboutis-
sago ÈL froid 
1 moulin a scories Thomas 
l laminoir puissant pour le laMinage de bandes larges et de t8les, 
qui :Jd conpose d'une: cace slnbbing, d 1un2 cage univ8rselle, 
d'une cage r~versible à 4 cylindras munie do fours bobineurs 
(Stockel) à l 1 ~v9nt ct à l'~rrièro, d'une inst~llntion de d~ca­
page continu, d0 2 cag2s à 4 cylindres pour 18 l':,:iÜnage à froid, 
d'une batterie d~ fours à recuire, d'un l~Qinoir d'écrouissage, 
d'une ligne de gé:clvanis?,tion continue c.insi qua d'un lawinoir 
pour le laminago à :froid d'.: band·2S ref·::ndu • .::s •3t de fGnillards. 
Le prograome da production co~prend toutes les bandas et tôles 
d 1 épaissours de 0,3 à 20 mm et all~nt jusqu'à une largeur de 
1 500 m:11 
1 fond0rie de fonte. 
L'usine e n développé sa fabrication vers les spécialités. 
Elle possèdt:: comm; noycns de production: 
l aci6rie ~loctrique avec 2 fours à arc de 12 t et 1 four à induc-
tion Jo l 500 kc 
l fonaerie d'acier, l fonderie do fonte, 1 fonderie de bronze 
1 forge ~quip6e entre autros dlune pr~sse do l 200 t 
2 laminoirs pour bnrres en aciers sp~ciaux et feuillards, des 
ateliers de parach~vement, de con~tructions m~tqlliques et de 
chaudronneries. 
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Le programme de cette usine comprend l~s aciers à outils 
et los aciers fins da conatruction, lGs aciers à forte r~sistance 
à l'usure, à la corrosion ct à la chaleur, les moul~gos en acier 
électrique de toutos nuances, les moulagus en fonte ot on bronze, 
les cylindres de lL,miüoil:·s, sprfciale:n(:;nt de laminoirs à froid, les 
coquilles do centrifugation, les tubes pour hautes pressions et très 
hautes te~pératures, les feuillards et fers marchands, le matériel 
de broyage et de criblage, ainsi que les études et las entropriscs 
complètes d'installation d2 concassage et de classement. 
Usine f 
L'usine f comprend: 
l installation de préparation des minerais 
10 hauts fourneaux, d'une capacité de production de 400 à 500 t 
chacun 
l aci~rie Thomas de 5 convertisseurs de 50 t et d'une capacité 
de production de 4 000 t d'acier par jour. (Cette aci~rio est 
en construction et sera termin~e en 1959) 
l fabrique d'oxygène d'une capacité de production de 130 t par 
jour pour lu souf~lage à l'air enrichi d'oxygène 
1 moulin h scories Thomas 
l laminoir avec 1 train Grey, 2 bloomings et 7 trains finis-
seurs, produisant une trè3 grande vari~té de profils tels 
que poutrelles Gr0y, autros poutrelles, ronds, corni~res, 
feuillards, b~ndes à tubes 
l usine à tubes 
l centrale 6loctrique d'une puissance tot~le install~e de 
64 000 k\7. 
L'usine g comprend: 
5 hauts fourneaux d'une capacité globale de 1 700 t de fonte 
par jour 
1 aciérie Thomas èe 5 convertisseurs de 20 t et d 1une capacité 
de production annuelle de 600 000 t d'acier 
l moulin à scori0s 
1 laminoir co2pronant l blooming et 4 trains finisseurs 
l centrale électrique, d'une puissance totale installJe de 
32 000 kW. 
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Choix dei services et Elan de l'Jtude 
==========~==~========-============== 
1'6tude portera sur les servic~s des hauts fourneaux des 
usines b et d et sur lJs aci~ries dos usines a et d. 
- -
Au servicG rles hauts frmrnoe.ux de 1 'usinG b, le chargcmc:;nt 
du coke nt ,:;st pas encore mécr"nisé htndis que le service des hauts 
fourneaux de l'usine 1 dispose d'une installation du d~chargement 
ct de chargement mécanique du coke. En outre, c0 dernier service 
comprend une installation de pr~p~r~tion du minerai. 
L'aciérie de l'usine a a subi d'importantes transformations, 
ayant eu pour effet un accroissement sensible de la capacité de pro-
duction. 
1 1 sciérie de l'usine d, dont la capacité de production est 
beaucoup inférieure à celle de-l'aciérie a,-dispos8 d'une fabrique 
d'oxygène: pour lG soufflage à l'air enrichi d'02 , 1
1 a_JJplice,tion de 
ce procédé de fRbrication ainsi que quelques transformations supplé-
mentaires ont eu pour effet une augm~nt~tion appr~ciable de la ca-
pacité de production. 
Co~mc nous l 1 Rvons d6jà signalé dans l'introduction, une 
aci~rie se prGte mieux à une étude du gonre envis~gé 9 ~tant donné 
quo les possibilités do m~canisation et de modJrnisation y sont 
plus nombreuses. En outrG, un accroisse:ntmt d0 h~ c::pacité de pro-
duction influonce dirocte~2nt le travail de la presque totalit~ 
des ouvri,_:rs, alors que lc.c mist?.: en S'-"rvice d 1 un haut fourneau sup-
pl6mentair0 n'a prati~uement pas de r~0urcussion sur le travail des 
ouvriars 9 bion qu2 la. C"lpaci té do production du service ait égale-
ment augmonté. 
Pour ces raisons, nous placerons au premier plan de notre 
rapport l 1 0tudc do l 1 ._,_cic)rie a, quo now3 an:J.lyscrons sous tous les 
rarJports d 1 un certain intérêt. Les considürn. ti ons a portée g8nu-
rale que nous serons aman~s à ~mettru nota®nent cu sujet de la des-
cription des 6quipss ot das postes, de la typologie des postes, de 
l 1 effet des modernis~tions et mécanisations sur le travail des ou-
vriers, dos relations 0ntre salaires et modifications des conditions 
générales du travail, trouveront toutes leur plnce dans cette pre-
mi~ra partie de l'étude. 
L'analyse de l'aciérie i sera faite d? façon beaucoup plus 
sommaire et ne servira qu'à compléter en certains points las con-
naissances déjà acquises. 
En ce qui concerne les services dos hauts fourneaux, dans 
lesquels l'influence dGs ouvriers sur la quAntité et la qualité du 
produit est encore moins grande que dans los aciéries, on ne doit 
pas s 1 attendro à ce que l'étude aff6rente fasse ressortir des as-
pects encore inconnus de l 12nsemble das probl~mcs fnnd~montRllX dont 
nous faisons l'analyse. 
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Aussi procéderons-nous d'une façon beaucoup nains détaillée 
lors de la description des services de hauts fourneaux, pour arriver 
plus rapidement à quelques conclusions importantes concernant le 
nombre d'ouvriers, la nature du travail et le niveau dos sal2ires 
relatifs à certaines équipes d'ouvriers, affectées à des engins ou 
installations plus ou moins modernes et mécanisées. 
Pour ce qui est du plan général de l'étude, nous avons cru 
ne pas d\~voir suivre strictement l0 schéma établi au cours des en-
trevues des oxperts avec l<:s mer.1bres de la division des problèmes du 
travail de la Haute Autorité, schéma ajusté sp8cialement à la struc-
ture propre d'un laminoir et à la nature du travail des ouvriers 
y occupés. 
De même, si les principaux facteurs,dont l'examen a été re-
commandé, ont été retenus, l'analyse en a été faite en adoptant le 
plan do travail proposé au cours des entrevues susmentionnées aux 
conditions particulières des services "hauts fourneaux" et "a.cié-
ries". 
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Relations avec d'autres services 
===~:==============~============ 
L'organisation administrative du service de l'aciérie a ré-
sulte du graphique n° 1. 
I Section "fabrication" 
1) Le chef de service, lo chef de fabrication et les ingé-
nieurs sont responsables notamment de la réalisation du programme 
de production, de la bonne marche du service au point de vue tech-
nique et administratif et de la sécurité du travail. Los relations 
humaines, en général, sont 6galement do leur ressort. En outre, ils 
sont souvent chargés d'expériences et d'essais en vue d'améliorer 
le procédé de fabrication et lus conditions de travail. 
Afin de pouvoir répondre à ces multiples exigences, ils sont 
en contact permanent avec les employés techniques du service; con-
tremaitros, opérateurs et marqueurs-surveillants et suivent sur 
place los opérations de la production. Ils communiquent en outre 
avec le bureau de l'aciérie et avec d'autres bureaux de l'usine, en 
vue d'obtenir toutes sortes d'informations. Ils ont enfin des échan-
ges de vues périodiques avec la direction de l'usine et avec les 
chefs de service et ingénieurs des services hauts fourneaux, lami-
noir, électro-mécanique, métallographie, laboratoire, constructions, 
traction, sécurité et médecine du travail ot bureau d'études. 
2) Sur chacune des trois tournées, un contremaitre en chef 
est chargé de la surveillance directo du processus de fabrication. 
Un 1er et un 2~me opérateur par tournée, tous les deux au 
rang de contremaitre, dirigent l'opération du soufflage des charges 
sur la tribune des convertisseurs. 
Le contremaître de la cour surveille l'équipe de décharge-
ment et de nettoyage et est responsable de tout8s les matières de 
consommation utilisées. 
Enfin, le contremaître de l'atelior dolomitique est respon-
sable du bon déroulement du travail dans 1 1 atelior dolomitique m~me, 
et dirige le remplacement d2s fonds et le remaçonnage des conver-
tisseurs. 
Les relations des agents techniques susmentionnés avec ceux 
d'autres services sont indiquées dans le graphique I. 
3) Le bureau d0 l'aciérie a des échanges d'informations, 
par téléphone et sous forme de notes, avec : 

Chef du moulin 




Chef c u bureau 
de l'aciérie 
Agents de contrôle 
de la fabrication 
Métallographie et contrôle 
Chef de service 
0 
Chef de fabrication 






et fours Pits 
Laminoir 
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Chef de service 












Aciérie partie mécan. Aciérie partie élect. Atelier électr. A te lier central 
Contremaître 
en chef Contremaître Contremaître Contremaître 
colonne mobile entretien manoeuvre 
et des voies des wagons 
Chefs fondeurs 
Hauts fourneaux Traction 
contremaîtres 
• 
Chef du b"l.lreau 












le secr6teriat do Ja Direction 
le servi~e des achEts 
le bureau des hauts fourneaux 
!(; bureau du moulin à scories 
lc; bureau du laminoir 
le bureau du service de la traction 
le buroau de l 1aci6rie de 
1 1 usin0 (, 
le burenu ao l 1 aci~rie de 
l'usine d 
le service Contr~l des 
Lchats 
lt:s b{tscules du st2rvice de la tr~wtion 
le bureau du laboratoire 
le bureau des hauts fourneaux de l 1 aci~rie c 
le s,;rvic·.:c co;arn.c;rcial 
le bureau des s~l~ir~s 
lo buro~u du prix de revient 
ln cc~isse 
lo ma~psin central 
(3 fois par sen~inc) 
le bureau :lu 1 1 aci,:rie 
de l'usine e 
le bureau du c:crvice rwchin._-s aci0rie/l'1minoirs 
1'3 bureau du sùrvice , ct8S constructions 
le bureau Ju service des rech~rches 
le service de s~curit~ 
c) ~chan~es occasionnels 
1~ bureau du s0rvice machines 
hants fourn12etux 
le bureau du sorvica 6tudes 
le servie~ do 1 1assistanco sociale 
(2 fois par wois) 
le bure2u de la fonderie 
de l'usine e 
le bureau de la fonderie 
de: l 111sine d 
le bureau du service de la m~tallographie 
lu bureau de la vente des combustibles 
le bur0au du s0rvice rnachinGs de l'usine c 
le magasin des imprirn6s. 
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II ... Section électro-mécanique 
-------------------------
L'organisation de la section électro-mécanique de l'aciérie 
est pareille à celle dé la section "fabrication". 
Notons cependant que les installations mécaniques et é).ec-
triques de l'aciérie et du laminoir relèvent d'un seul chef de 
service. 
Quelques-unes des équipes de trc.va.il décri tes au ch~ pitre 
suivant, sont placées sous la surveillance directe d'un chef d'éq~i­
pe qui a la qualité d'ouvrier. 
Les ouvriers do l'aciérie peuvent ~tre groupés en un certain 
nombre d'équipes de travail. 
Chaque équipe est caractérisée par le fait que tous les 
ouvriers, en faisant partie, collaborent plus ou moins étroitement, 
en vue de garantir le déroulement d'un certain nombre d'opérations 
bien délimitées et logiquement liées entre elles, s'insérant organi-
quement dans l'ensemble du processus de fabrication. 
Les équipes de travail que nous avons pu dégager dans l'acié-
rie a sont les suivantes : 
1° Equipe du mélangeur 
2° Equipe des convertisseurs 
3o Equipe de la chaux 
4° Equipe de la coulée 
50 Equipe de rééquipement et 
60 Equipe de préparation des 
lingots 
de réparation des poches 
lingotières et de démoulage des 
70 Equipe de transport des lingots, lingotières et scories 
go Equipe de l'atelier dolomitique 
a) Sous-équipe de préparation du mélange réfractaire et 
de confection des fonds et des briques 
b) Sous-équipe de réparation des convertisseurs 
9° Equipe de déchargement et de nettoyage 
---100 Equipe d'entretien courant. 
Nous indiquerons par la suite, le rôle assigné à chacune de 
ces équipes dans le cadre g~néral du service de production tout en 
décrivant les installations et engins dont la commande et la surveil-
lance incombent aux membres des différentes équipes. On pourra en 
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dégager les grandes lignes des t~ches à accomplir au sein de chaque 
équipe et des liens exista~t entre les équipes. 
Une description détaillée des tâches confiées aux différents 
ouvriers fera l'objet de l'analyse d~s postes, description de laquel-
le pourra être déduite la part de la contribution de chacun à la 
réalisation du produit final. 
Ici il y a lieu d'aborder la Question de la m6thode employée 
pour analyser les postos de travail. 
Une première constatation fondamentale que nous avons eu 
l'occasion de faire lors de notre séjour à l'aciérie est la suivante: 
La suite des opérations à effectuer et l'intensité du tra-
vail sont dictées à l'ouvrier par l'allure m~me de la production, 
imposée elle, -par le -progrél.mme de fabrication établi ecu début du 
mois. Dès lors, la part dG l'initiative personnelle, susceptible 
d'accélérer ou de ralentir l'allure de la production - facteur assez 
important au laminoir - est très faibJe clans le service de l'aciérie. 
En divisant la 1->roductioll me!'tl:melle pres cri te :m début du 
mois par le poids moyen des charges et en divisant le nombre total 
des charges ainsi obtenu, par 3 fois le nombre de jours ouvrables 
du mois, on obtient le nombre moyen des charges à souffler par 
tournée. 
Un gra}îhique, tel que nous le rE> produisons au paragraphe 
suivant sub II: Description de l'équipe des convertisseurs (craphi-
que 2), établi pour une tournée enti~rG, montre d'une façon très 
concrète quello est la succession des différants travaux à exécuter 
par les ouvriers de l'équipe des convertisseurs. 
Si l'on cannait les t~ches confiées à chaque ouvrier en 
particulier, il est facile de se faire une idée de l 1 intsnsité du 
travail et de la répartition des périodes d'attente ct de repos 
éventuelles. 
Ce qui 8St vrai pour 1 1 équipe swwisée, Gst vr8.i aussi pour 
toutes los autres équipes de l'aciérie. 
1'1 méthod8 des observations multiples, consistant à observer 
un ouvrier déterminé pendant un tempe très court, mais à de nombreu-
ses reprises 9 pendrmt une période de temps prolongée, est avant'lgeu-
sement remplacée ici par une observation continu(· d'un ouvrier pen-
dant une tourndo enti~re et m6me pendant plusi2urs tourn~es. 
Cette observation peut généralement s'étendre à un groupe 
d'ouvriers faisant p2rtie de la m~me équipe et collaborant localement. 
A titre expérimental, nous avons employé parallèlement la 
méthode des obsorvc-ttions multipLes p011r un nombre restreint d'ou-
vriers pendant une période J.sSe7~ loncc;_e. 
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Malgré quelques indications qu'elle nous a procurées quant 
à des arr@ts de la production~ sur lesquelles nous reviendrons, cette 
méthode ne nous a pas satisfaits et ce pour los raisons suivantes: 
Nous avons eu l'impression qu'elle ne nous procurait qu'une 
connaissance frf~gmontaire des diff~rentes opérations, si bien que 
quelques-unes de ces opér;:;,tions n'ont pas pu êtr2 constatées, mA.lgré 
le nombre et la fréquence des obsorvations relativement élevés. 
La raison de certaines attitudes de l'ouvrier n'a pas ét' 
saisie non plus, étant donné que l'observation momentanée ne permet 
pao d'établir do liens avec l'activité imr.1édiatement suivant., d'autre 
part. Ainsi, nous n 1 a7ons, souvent, pas été sû.rs, si un ouvrier appa-
remment inactif se reposait, atter.dait un signal, observait un phéno-
m~ne quelconque ou attendait la fin d'une autre opération afin de 
pouvoir entrer immédiatement en action. 
Nous avons d'ailleurs constat6 bien vite que les attitudes 
de repos appa::::-entes furent abandom"éas à notra aprrocho et que les 
ouvriers s' adonn~ren t f-1. des occupa ti ons lt:·s plus di versos qui, dans 
la plupart des cas, n'avaient aucun rapport avec le bon déroulement 
du processus do fabrication, bien qu'allas en avnient souvent l'ap-
parence. 
Nous avons enfin acquis la conviction que dans un service 
tel quo l 1 aci6rie oà les ~ames op~rations se rep~tent suivant des 
cycles, à dur~8 plus ou moins lonGue, d~termin~s par la succession 
des charges pour la presque totalit~ des ouvriers, la m6thode la 
plus apr;ropriée sonsiste dans les description détaillée des travE!.uX 
d'un cycle, avec indication da la fréquence des cycles. 
Signalons un dernier fait qui joue un rôle déterminant dans 
le choix de la méthode d 1 analyse des postc:s. 
A l 1 aci~rie, la partie du ~rocessus de fabrication, caracté-
ris~e par 1a période c~e soufflage:~, ne comporte -le règLtge du vent 
excepté- pas la moindre intervention de la part des ouvriers. 
De p1us, ce processus ne subit aucune interruption, le cas 
tr~s rare d 1 unE: p~:,nne excepté. 
Tout le travail à l'aciérie so concentre autour de J'évacua-
tion du produit fini ct des produits secondaires, de la coulée en 
lingots, de la préparation des convertisseurs, des poches, des lingo-
ti~ros et d'autrac travau~ accessoires. 
Tous ces travaux sont comparables à ceux qui se présentent au 
laminoir après l'op~ration de laninage m8me: évacuation des produits 
la~in~s derrière les cagos, refroidissement, dressage, bottelaGe, 
chargement en wagons et montage dos cageD. 
Le proc.§dé do fabrication au la;:ünoir est par contre suscep-
tible de subir maints ralentissements et arr~ts causés par fausses 
manoeuvres d'un lamineur, bloquage d'une cage, précision de réglage 
insuffis~,nte, panne du dispositif de ripage ot de culbutage, bris de 
cylindre, de manchon et d'allonge. 
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Il est, dès lors, souhai t::>.bh: qu'un..; 0.escription d•'JS postes 
d'un train do l:1minoir no se borne pr_.s ::mx OJ;ératic•ns normuJ.es, 1:1ais 
qu'elle saisisse ~g~lemont l0s interventions fr6quuntes dos ouvriers 
en cas d'accroc et fasf.h" ressortir ainsi l 1 intcnsit6 effective du 
trava-il dans son enGt:ômblc, 
Parlons maintenant dü la n'lture des arr0ts à l'aciérie, de 
lour fréquence et do le~r influence sur le travail des ouvriers. 
Les arrêts ou ralentissunents de la proùuction peuvent avoir 
les causas suivantes: 
1° Entrée insuffisante de fonte 
2° Mauvaise soufflabilité do ln fonte 
3° Allure réduite im::;os0e par 10 laminoir 
4° P::.nnes du SlJrvicG élGctro-mécanirp;.e, tslle:s que 
- Panne d'une l0comotive 
- Pmme d'un e.ppr_1.re:il cl2. cornr::ande 
- Panne d 1 un 110n t rou] an t 
-Panne ~ 1 un chariot transbordeur 
- Panne d 1 un dé1rtnul<)ur 
5o Pannes du s0rvic'::: nciérie-f:J.br.i.cf'-tion, t:ll·:::s qu0~ 
- font0, scories ou Rcier, bloquant les voies du 6hariot 
tr{'tnsb~'rdc.;ur 
rc.;:c"c~o cl 1·.1uc p0ch0 ou cl' une cuve à scories 
- rnnnc: rtlJ. f\)ur ~~ F2-~.:n 
- d~ruillem0nts de locomotives ou de ch~riots 
obstruction d'une partio dos tuy~res d'un fond do 
convertiss:ur 
encruss~go exceptionnul dus pochas à aci~r 
- lingots renverscis au poste do d~mcul~go 
- m;:mque de convsrtiss2urs occasionné par une usure 
pr~matur6? du rev0temont. 
On pout éveluor le nombra d0s charges perdues par suite do 
l'un quelconque LlE:s [•_rr8ts ou ralentisBor~~c:nts susmGntionnés. 
Indiquons le cas typique que voici~ 
Nombr0 do jours ouvr~bles: 25 
Nombre total dos charges effectivement soufflées pQr mois: 
2 700 
Nombre do charges p~r jour cuvra~le: 108 
Charges perdues par suite do 
manque de fonte 75 
m·1uv::1isG sonffJ.ubili té de la 
fonte 50 
Allure réduite imposée par le 
l!J.minoir 5 
pannes du service ~lectrom,ca-
niqu8 25 




S'il n'y avait pas eu un manque de fonte et si la souffla-
bilité de la fonte n'avait pas été parfois mauvaise, 125 charges 
supplémentaires auraient pu ~tre soufflées. Mais ces charges supplé-
mentaires n'auraient pas correspondu au programme de fabrication et, 
puisque les phénomènes cités se répartissent avec une certaine uni-
formité sur tous les jours ouvrables du mois, ils ne produisent 
généralement pas de concentration du travail sur un certain nombre 
de tournées. 
Les pannes proprement dites n'ont causé la perte que de 75 
charges, soit, en moyenne, 1 charge par tournée. 
Ceci revient à dire que, pour un nombre de charges prévu de 
2 700 par mois, les ouvriers participant directement à la fabrica-
tion doivent s'arranger de façon à pouvoir faire en moyenne non pas 
36 mais 37 charges par tournée. 
Il faut noter que le chiffre indiqué de 75 charges perdues 
n'est qu'un chiffre théorique; en réalité, les charges perdues sont 
beaucoup moins nombreuses. En effet, lors d'un arrêt, la majorité 
des ouvriers continue les travaux préparatoires, d'évacuation et de 
nettoyage nécessaires entre les charges, se procurant ainsi une cer-
taine avance qui permet, dès la reprise de la production, une allure 
passagèrement acc~lér~e de la fabrication, sans qu'il y ait pour 
autant un travail supplémentaire à faire. 
Suivant la nature de l'accroc, une équipe d'ouvriers plus ou 
moins importante est chargée des travaux de remise en état, de dé-
blayage ou de r~paration. 
Ainsi, un chariot transbordeur, bloqué par l'acier est libéré 
par les ouvriers travaillant normalement dans la cave et les manoeu-
vres; un manque do poches à acier par suite d'une formation excessive 
de loups de poches est contrebalancé par un renforcement temporaire 
de l'équipe dos dameurs do poches; une locomotive déraillée est re-
placée sur les voies par les machinistes, accrocheurs et quelques 
manoeuvres et ainsi de suite. 
De raroilles circonstances entraînent évidemment un travail 
supplémentaire pour un nombre restreint d'ouvriers. 
Les pannes du service 8lectromécanique sont uniquemont du 
domaine de l'équipe d'entretien général. 
Notons ici que le nombre très faible de pannes est dû surtout 
à l'entretien préventif, consciencieux et bien organisé, exécuté 
par les ouvriers de cotte équipe. 
Tout compte fait, les arrôts de la production n'ont pratique-
ment aucune influence sur le travail des ouvriers de l 1 aciérie 9 tout 
comme ils n'ont pas d'influence sur le niveau de la production, la 
capacité de production des installations étant supérieure au tour-
nage normalement demandé par le laminoir. 
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Nous n'avons donc vr~iment pas besnin d'~dopt0r la m~thode 
des observations multiples pour nous prccurer des inform~tiorts plus 
détaj llées sur L:s 'H".Cêts dcms une éWiéri·: j cütt 3 méthod;:;: présonb.nt 
par ailleurs de nomhrcnx dtis.'1vrmt3.ges rar rapr,ort à cC::llo quG nJus 
adoptons pour l'~nalyse d3s postes de travail. 
La description d'un poste de travail a ~t6 faite un trois 
étapes: Elle comprend: 
1~ Romarquus générales 
Dans c2tte partie nous avons indiqué la situation du lieu 
de travail dans le ~ervice, los particularités évontu0lles du régime 
da travrül ainsi q11'~·, lr; ens 6ch8ant, d'autrGs dcmnéc:;s g'·néroJ.G.s. 
2° Description des taches 
Cette p:::ortic: comprend l' G'lalys•: proprement di te: du poste de 
travail. 
Les diff6r(ntes op6rations ont été décrites d'une fa~on 
suffisanment délaill6e pour que: m~me un lectGur étranger ~ la sidé-
rurgie IJUis::;:: sc f:ür8 unr;' ir1·;2 o.ssez 11ett() du pocJte Gn question, 
Nous ~1'TOilS :i.ndiqué en outre ln, durée moy8rme des différentes 
opérations. 
En su3 cle cc=os temps d 1 A,cti.vit·5 9 cli.:-kq'.l·J ouvrier dispose d'en-
viron 3 quarts d'huure pour prendre sun c~fé 9 sG l~ver 9 mettre ses 
vêtom8nts de travail et les 8!1levur. 
Le temps l"(;st:::tut de la tourné.:.; r·::pré.s8nte le temps d' inacti-
vi té. 
Toutes ces données sont cependant sujettes a caution pour 
les raisons suivantes: 
a) Bien que la élurôe relativG de3 cUffél"':11t:::s oporations résulte de 
pareilles indic':.ti0ns 9 il ne f:".ut pas l'erdre cle vu0 que ces temps 
sont v::<riabl8s dans des liLü tes ph;_s uu moins larges G t que les 
opérations rrtÊ:mss sont ~)lus ou moins lentes '"t réJ1ibL.:s suivant que 
la soufflabilité de lo. fonte est bonne ou mauvais2 et que des 
pannes quelconques affectant ou non le trlv~il des ouvriers en 
q_ur.:stion. 
b) Quelquc:s tr~'-V2,1J.X courajüs ont unè très con rte cl urée j d' ::tu tres 
opérations ~ rl~rée rolQtivement longue ne se répètont qu'avec une 
f:réq1.18r:c"' modér(ej ùeo.ucour-' plu.s f::lib"L~.: q_uE- l"L fTéquence du cycle. 
Dans cee c~tsj nous avon:::l mis rli_~l's J a colour:e des temps le signe O. 
~uelquefois, lf-L durée rl_ 1 uno op8ra t:i.on, bi é;ll qu 1 assez longue, ne 
peut pqs 8tTe GXL:.ctc:f'lellt d8ternin8e. '.Ccl 0st le c~:.s notD.m:n.ent de 
la surveilta.nc3 J 1 il'Stu.ll:'.tions ou d'eng:insj laq1Holle se suporpose 
génsralement à cl f antres ac ti v~ tés rlus dire.: ct 3S. 
- 22 -
Nous n'avons donc pas indiqué de temps pour ce qui concerne la 
surveillance proprement dite. 
La typologie des postes donnera, le cas échéant, des renseignements 
supplémentaires sur l'importance de la surveillance (facteurs: 
attention, vue, ouïe, responsabilité). 
c) La répartition des temps d'inactivité de l'ouvrier sur une tour-
née de 8 heures se dégage en général de la description détaillée 
des tâches et du cycle de travail, dicté par l'allure de l'appa-
reil de fabrication. 
Il faut se garder cependant de considérer tous les temps 
d'inactivité comme des temps de repos absolu. En effet, l'inactivité 
peut revêtir un caractère différent tout en se présentant sous le 
même aspect. 
A. Inactivité apparente. 
1° L'ouvrier observe des instruments ou un phénomène quelconque, 
dont le comportement détermine le moment de la reprise de 
son activité. 
2° L'ouvrier observe des instruments ou un phénomène quelconque 
en vue d'obtonir des renseignements aptes à le guider dans 
son activité future. 
3° L 1 ouvrier attend un signal, déclenchant immédiatement la 
reprise de son ~ctivité. 
B. Inactivité réelle. 
1° Le travail cesse momentanément, mais l'ouvrier ne peut pas 
quitter son endroit de travail (pont roulant, chariot trans-
bordeur, etc.) dans l'attente que la reprise de son activité 
devienne n6cessaire. 
2° Le travail cesse momentanément, et l'ouvrier peut quitter 
son endroit de travail jusqu'à ce que la reprise de son 
activité devienne nécessaire. 
3° L'ouvrier est relayé~ il peut quitter son endroit de travail 
et sc reposer pendant un tamps fixé d'avance. 
La typologie des postes fournira, le cas échéant, des rensei-
gnements supplémentaires sur la vraie nature du temps d'inactivité 
(facteurs: concentration, attention). 
3° Exécution du travail: 
Cette partie de l'analyse des postes comprend des indica-
tions sur la façon dont une bonne ou m~uvaise exécution du travail 
peut influencer notamment le niveau de la production, la qualité de 
l'acier, la fréquence et l'importance des arrêts, le danger d'acci-
dents. 
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. La typologie des postes fournira des indications suppl~men­
taircs sur la nature ct 1 1 Gnvcrgurc do cette influence (f2-cteurs: 
influence sur ••••••. ). 
Les ouvriors do l'atelier dolomitique, de 1'6quipe de d~char­
gement et de nettoyage et ceux de l 1 6quipe d'entretien, bien que ne 
relevant pas d 1 un servi co Emxilia.ire ut annexe d~.ns le sens tradition-
nel du terme, ne participent cependant pas aussi directement que les 
ouvriers des autres équipes aux trc.vn.ux de production proprement dits. 
C'est pourquoi nous avons analysé les postes en question d'une maniè-
re un peu plus somm~ire. 
Les postes de chefs d 1 éq,üpe n'ont pas été anc,lysés du tout. 
Il suffit de dire d'une façon géaérale que les chefs d'équipe sont 
chargés de la surveillance de l'équipe placée sous leur contrôle et 
qu'ils servent d'aeents de liaison entre ouvriers et contremaîtres. 
Pour ce qui est do la méthode utilisée pour réunir la docu-
mentation contenue dans ce chapitre, il va sans dire que nous avons 
dû recourir, au cours de nos recherches, dans une large mesure à 
l'expérience dos ing~nieurs et contremaîtres responsables, qui ont 
pu nous éclaircir sur certa.ins détails et nuances qui échappent même 
à un observf',tuur f'.Verti. 
La description des équipes, l'analyse et la typologie des 
postes se présentent comme une synthèse de 3 éléments: los indica-
tions qui nous sont fournies pRr los ingénieurs ot contremaitres 
responsables, nos propres observations, los renseignements que nous 
avons obtenus de le. part des ouyricrs. intEJrrogés :::tu cours de l 1·en-
qu@te d'opinions, 
Description d~s équipes 
La fonte produit~ aux hauts fourneaux est amenée, à l'état 
liquide.- dc.ns des poches reposant sur des ch:=J.riots - aux mélangeurs, 
dont il existe <leux' unitis d'une C"'nacité de 1 200 t chc.cune. L'une 
dr elles est en service, tandiê que l'autre e.st en état de réparation 
ou on rosorve. Les poches à fonte neuves ont une contenance de 32 à 
35 t de fonte. Par tournée de 8 heuros, 40 à 44 poches remplies de 
fonte à raison de 28 à 29 t chacune arrivent au m~l:::tngeur. Avant d'y 
~tro d~vers~es, ell~s sont décrassées à un poste de décrassage. 
Comme le dit son nom, l~ mélangeur est destiné à mél:::tngor la 
fonte des différentes poches et coulées, afin d'obtenir une fonte à 
caractéristiques chimiques et physiques homogènes; il sort en outre 
d 1 accumulateur pour lP .. production de fo'n te des dimanches et jours 
fériés. Le: mél::mgeur, vido le dimanche matin à 6 h,, ost entièrement 
rempli pendant cette môme journée; GOil contenu diminue progressive-
ment au cours des 6 jours ouvr~.blos subs0q,~onts. 
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Tout comme avoc les hauts fourneaux, le mélangeur est relié 
à l'aciérie par des voies de chemin de fer normales. 
La fonte du mélangeur est soutirée dans une poche basculante 
montée sur un chariot. Pour obtenir une meilleure désulfurisation de 
la fonte on ajoute une certaine quantité de soude. 
Après pesage de la fonte contenue dans la poche, une locomo~ 
tive à vapeur sans foy.::r conduit le ch'J.riot dans la halle des con-
vertisseurs. 
La manipulation des poches à fonte des hauts fourneaux est 
assurée par un pont roulant. Un second pont roulant est disponible 
pour toutes sortes do travaux socondaires. 
L 1 oquipe du mélcmgour comprend les ouvriers suivants: 
décrasseur des poches des hauts fourneaux 
1er hommc au mélangour 
2ème homme an mélEmgeur 
3ème homme au mélangeur 
décrasseur dos pochas do l'aciérie 
basculour 
machinistes locomotivo sans foyer 
pontonnier pont I dos mélangeurs 
pontonnior pont II dos n~langeurs 










Dans la halle des convertisseurs se situe l'aciérie propre-
ment dite. Dans ce bâtimont sont aménagés trois planchers de tra-
vail: 
La "cave", où sont logés les supports dos convertisseurs et 
les cylindres pour lour manoeuvre. Toutes les voies do chemin de fer 
étroites, par losquolles l 1acior ainsi que les scories ot d'autres 
déchets sont évacués, y sont amonagées. En outre, un grand nombre 
d'opérations, sur lesquelles nous roviGndrons plus tard, sont exécu-
tées dans la "crtvc". 
Le "planchor des convertisseurs" proprement dit, sur lequel 
s'accomplit le travail d 1 onfournement, do défournement, de conduite 
des charges et do mrmoouvre des cornues et d 11"lÙ partent los chemi-
nées d'évacuation dos gaz. 
Le "plancher à chaux", servant à l'alimentation en chaux 
des convertisseurs. 
Los convertisseurs, au nombre do 6, sont disposés en ligne 
droite avec un 'cartemont d'axe en axe de 10 m. 
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Une voie ferroG norm~le, longeo.nt L:s convortisseurs, éta-
blit la communication avec le mél9~geur. 
La fonte est ~m0n6e dans 2 pochas, pouvant culbuter dans des 
chariots tr~inés par des locomotives s~ns foyer (voir 6quipe des 
mélangeurs). 
Les autres mP.tiè1.'cs nécessaires pou:c la trcmsformation dG 
la fonte en acier sont les s~iv~ntas: 
Les riblons, chargés dans l~ cavo t:n ben:r.es et soulevés J:lnr un pont 
roul::mt qui los d:;jverse élans les convertisseurs. 
L:1 chaux, o.ccumul8e dnns des silos au pJ.":'.ncher à cht'._ux, ct soutirée 
dans les convertiss.:;urs par une trémie d 1 écoulemEmt. 
Le ferro-mango..n8se liquide, fondu dans Je fot1r à Fe-~~n ct .::'..mené nux 
convertisseurs en poches suspendues ~ un monorail. 
L'anthracite, le fer:L'o-silicium, 1·~ ferro-:tJhospl1oro, le chrome, le 
nickel, le cuivre et c1 1 a:.ltr8s métaux cl' alli.'lge, stockés dans des 
hangars et des silos ct ~dhuminés aux convertisseurs en chariot do-
seur ou en sacs en pqpier. 
Toutr~s les m",noouvres d0s COllV<Jrtisseurs ainsi que le souf-
flage des charg3s sont uxcicut6s par l'homma au piano suivant los 
directives de l'op~rateur ou de 1 1 aide-OJ:l6r~teur. 
La dur~o du soufflage d'une charge est de 16 à 18 minutes. 
Les charges souffî.ées dr.'.ns un m8me cc,nvcrtissour so sui vent 
à la cadence de l charge toutes le3 40 ~ 50 minutes. 
Des 6 CülJVertisscurs, 3 seulument sont simulto.némcmt en ser-
vice, le 4~me est tenu en r6serv~ et Lst utilisé au moment de l'en-
foncement des loups h un des 3 convertisseurs S11smentionn6s. (Le ter-
me "l0up" d8sign0 ici une agglonération d' 'lcier et ê.c scories (tdho-
rant au rovêtemE·nt .::::·s doz;-:inant d8 plus cm plus le volume du conver-
tisseur; sa composi t:i.on chimiqu2 est telle qu 1 il nQ fond m8me pe.s aux 
températures 6lovées existant lors du soufflage des charges). 
Les dE.mx au trl;S con v-er tissc~urs rc.:çoi v.:m t rr;sp,:;cti vernant un 
nouveau fond et un nouveau revôtoment, travaux ox6cutcis p~r l'ciquipe 
des maçons do l'atelier doloffiitiquo. 
Le nombre de chQrges souffl6es ~n ~oyenno p~r tournée ost de 
37 à 38, ce qui cor:r·.=..:spond 8. une production journ::1.lièro do 3 600 t 
d'acier. 
Le gretphique N°2 illustre la succession des opérations à exé-
cuter par les ouvrio:rs do l 1 6quipe des convertisseurs pour une marche 
simultanée de 3 convertisseurs. Toutes explicettions concer~\nt la 
significntion et le~ tC;chrcique des opl}rJ.. ti ons y mon tionn8es sont d• . m-
n~es lors do la description des postes. 
Les éprouvettes d'o,cier saut forgées immédiatement ::tprès 
leur prélèvement et onvoy.:'ies pq,r poste pneumatiqU·3 c_u labor"_toiro. 
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Dans la "c.'1V8 11 se fait le chargement des bacs à riblons et 
la pr~paration dos cuves à scories qui sont amen6es, sur des voies 
ferrées à écartement étroit, perpendiculaires à l'alignement des 
convertisseurs, en dessous de ceux-ci pour recevoir la scorie d~cras­
sée du bain. 
Une voie, par::tllèle à la ligne des convertisseurs, relie la 
halle des convertisseurs à la halle do coul~e, en pasuant par celle 
des poches. Sur cette voie circulent les deux chariots transbordeurs, 
portant chacun une poche à ccior, dans laquelle est dévers8 l'acier 
produit dans les convertisseurs. 
Sur la tribune à chaux, la ch'1ux est amenée par un funiculaire 
dans des bennes et culbutée dans des silos, d'où elle peut être sou-
tirée selon besoin et on quantité requise. 
Les ouvriers do la tribune à chaux ne font cependant pas 
partie de l'équipe des convertisseurs. 
L'~quipe des convertisseurs comprend les ouvriers suivants: 
opérateur,de r8serve 
1or homme aux convertisseurs 
2ème hor:1mc aux convertisseurs a) 
2ème hotlmu aux convertisseurs b) 
3ème homne aux convertisseurs a) 
3ème homnw ::mx conv"'rtisseurs b) 
3ème homme aux convertisseurs c) 
homme au piano 
pontonniers des ponts dos convertisseurs 
chargeur de riblons 
homme aux cuves 
forgeron d'éprouvettes 
fr~ppeur d'éprouvettes 
fondeur de forro-m::mganèse 
pontonnier du four à ~e-hn 
graisseur 
*) 1ère tournée seulement. 

















La chaux est déchargée par des ouvriers de l'équipe de dé-
chargement de wagons ordinaires ou auto-dôchargeurs dans les silos 
à chaux, situés au niveau du sol de l'usine à une distance d'environ 
100 rn de l'aciérie. Elle est ensuite soutirée dans des bennes sus-
pendues qui sont transportées par un funiculaire sur le plancher à 
chaux dans la halle des convertisseurs. Les bennes sont culbutées 




L'équipe de la chaux comprend les ouvriers suivants: 
Soutireur de chaux 
Machiniste du funiculaire 
Culbuteur de chaux 




La poche, remplie d'acier, est amenée sur le chariot trans-
bordeur dano la halle de coul5e, perpendiculaire à la halle des con-
vertisseurs. Elle comprend 2 tribunes de couloe parallèles entre elles 
et p~rallèles à 1 1 alignement des convertisseurs, comport~nt chacune 
3 plates-formas reliées entre elles par des voies ferrées à écartement 
étroit. 
Les différentes charges sont coulées en lingots alternative-
ment sur l'une et l'autre des tribunes. A cet effet, un pont roulant 
enlève la poche du chariot tr::msbordeur libérant ainsi ce dernier en 
vue d 1 être rééquipé élans la halle des poches. 
L'acier s'ûcoule par un trou aménagé dans le fond de la poche 
et qui est normalement fermé par un bouchon fabriqué de viroles ré-
fractaires (quenouille). 
Un ch~riot sp8cial reçoit les poches vides après la coulée 
de l'acier en lingots et les reconduit dans la halle des poches. 
Le nombre de lingots coulés par charge est généralement de 
7 ou 8. Le poids des lingots varie normalement entre 4 et 5 t. 
Pour la coulée, les lingotières sont placées sur des chariots 
à raison de 2 par chariot. Les rames, formées de 4 chariots circulent 
sur voie étroite entre tribunes de coulée et postes de démoulage. 
La tribune de coulée I est reliée directement au poste de 
démoulage I, la tribune de coulée II au poste de démouL:tge II. 
A l'e.,utre bout de la halle des convertisseurs, une tribune 
de coul6e de réserve ost aménagée, pouvant être prise en service 
immédiatement, si l'un des deux ponts roulants de le., halle de coulée 
tombe en panne. 
L'équipe de coulée comprend les ouvriers suivantsg 
Nombre par tournée 
Machiniste du chariot transbordeur 
Machiniste relayeur du chariot transbordeur 
1er couleur 
2ème couleur 







A mi-chemin entre la halle des convertisseurs et la halle 
de coulée se trouve la halle des poches. 
Une section de celle-ci, comportant 2 stands de rééquipement 
des poches, représente l'endroit de travail des hommes aux poches et 
du pontonnier afférent. ·~·· 
Après la coulée de l'acier en lingotières, les poches vides 
sont placées sur un chariot de transbordement spécial qui les amène 
dans la halle des poches en vue de leur rééquipement. 
Les poches nettoyées et nouvellement équipées sont replacées 
dans le chariot transbordeur qui les conduit sous un convertisseur 
pour la coulée d'une charge. 
Une seconde section de la halle des poches est destinée à 
la réparation des poches, Elle comporte 3 stations de démolissage 
des revêtements et 2 fosses de damage, 
L'équipe des dameurs de poches est desservie par un pont 
roulant. 
Un atelier de confection des quenouilles avec un four à 
sécher les quenouilles fabriquées, complète les installations de 
la halle des poches. 
L'équipe de rééquipement et de réparation des poches comprend 
les ouvriers suivants~ 
Nombre par tournée 
1er homme aux poches 
2ème homme aux poches a) 
2ème homme aux poches b) 




dameur de poches 
aide-dameur de poches 
pontonnier halle des poches II (réparation) 
*) 1ère tournée seulement 
**) 3 à la 1ère tournée 
2 à la 2ème tournée moyenne 2 











]e la halle de coulée, les rames, portant les lingotières, 
sont amenées sous les démouleurs, au nombre de deux, situés dans 
la halle des lingotières aux deux extrémités de celle-ci. 
T' 
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Chaque ~pp~reil ~~ d~moul~go est suspendu à un monorail et 
comporte des tenailles e un piston ~ course vorticale. 
eues la 
Sur deux voi0s perall~les 
ramo à lincots non encore 
en dessous du d6rr:oul8u-r sollt pla-
démoulés et "lEH? r.·-,we viclc·. 
Au fur et à mesure quu l'opération de d~noulage progresse 9 
les deux ra~es sont di~lac6es 9 au moyen d'un m~c~nismo de ripage 9 en 
directions opposées. 
Les lingots sont enlevés et pl2.cés dans l8s fours Pits du 
laminoir. 
Les lingotières s011t nettoyées 0t leurs :p2.rois intéri8ure;s 
enduites de goudron sur deux stations de ~oudronnage, situées au 
milieu elu po.rc Èi lingotières. Ensc.lite 9 elles s0nt repl'lcécs sur l8s 
chariots, 
Le nombre de ··an1es 9 c0mpJrt::mt ch:-tc'.lne 4 crt:1,riot.:1 9 est de 8 
par tribune de coul~e ut station do démoulage. 
2 r::~me~-; o:) trouvent sous le d,~rr:_o,lle,J.r 9 dont une ch~rgée et 
ur1e vj cle;? 
î r:1œe r~çc.i t les linr:c,tiores goudronnées; 
2 T1__'Xr,c:;s s.~ tr~'D.'.-:mt dans la halle de coulc:ie, l'une étant 
pr~t~ pour la coul6e ~e l 1 aci~r on lingoti~rcs, l'autre 
J.lCrt"Tlt cLos 1 in··~ots couJ üs 8Yl trcd.E de se refroidir; 
r~me se dirice ~e la h~llo de ccul~e b celle las lingoti~­
res ou inversement; 
2 r::t;nes st.r·ti'Jnncnt d".ns let b"ll:; l'los l·ngoc~i(:-res 9 les cln-
r:i.ots 8k,nt pr·5vu·és e11 vu~J d<2 la nis.::· en place: des lingo-
tières Guudrann~es. 
L'équire de prCp~ration clos lingoti~res et de d6mou1age des 
lingots cornprRnd les a~vriars suivants: 
Ch•.::f cl 1 équipe +:-) 
Fr~par~teur de lingctibres 
Pontonnier du parc ~ ling0ti~res 
Homme ~tu d(:ir:wul,_::ur 
Machiniste du d8mo 1chmr 






*) Ce chef d'éq~ipe surveille également la cuul~e de l'acier en 
lingotiÈ·res. 
Toutes l~s voies de chenin de fer de l'~ciérie sont à écar-
temr:m t étroit, 
Le graphique 3 donne, s~ns tenir cnhlpt8 des rroportions exnc-







0 0 0 0 
15 
12 
0 0 Four() 
Fe-Mn 
HALLE DES HALLE DES CONVERTISSEURS 
POCHES } 
riblons (bouts de lingots) 
6 
Démouleur 1:8:1 souterrain 
Sa 5b 
Démouleur 2 






Tribune de coulée 
7 
HALLE DES LINGOTIERES 
HALLE DES FOURS PITS 

- 32 -
Trois locohlotives ~ vurPur f0nt le transport des lin~ots des 
tribunes <L; coule'-' c::u:.-·_ po:~t-2s du déooulact: -.;t r:H'cèncnt L:;s linco-
ti~res vid~s du p~rc à lingoti~rss dons la hallA de coul6e. Elles 
achc::::;inent é.?,'alem.::mt 1:-;s cc:tiss,;s rt:om:rüies d0 riblons du l<::ninoir 
V·3l'S ls, h:-:-lle des ccnvcrtiss,;urs. 
D2ux autres locorr-.otive::; conduisent ll)S cuves a scories vides 
en dessous des convertisseurs et les cuvus remplies ~u :aoulin ~ 
scories. 
Un·? sixi~rne locomotivG (Di,'scl) . ;st clv:<rc;Se de: t·:::~.nsports 
divLrs, nota~mcnt de l'acheminement des mati~res de l 1atelier dolo-
mi tiqu2 ?.Ux co11verti sseurs, 
J,!équipe du tr~ns]ort ~es lingots 1 lingoti~rPs 3t scorios 
comprend les ouvri~rs suiv~nts~ 
M~cbiniste locomotive, tr8nsport d0s 
lincots et lin~oti~res 
Accrocheury t.ro.ns::'ort des lingots ct 
lin~~·otièr-~ s 3 
Machinü:t) locu1-otivo 1 t:caEs_p.::.rt des ~:;co::.'iE::s a) 2 
VII T ~'~n-inco U' l'"t~·l""'r dolor-ït"o"·' 
- - ~~~=~~--~---~-~-~~----=-~=-~~~~ 
l, 1 c;,t::JL:·r ·l.<~_,y::.:.ticJuc: IJ.~ut ~tr;_, divis,3 en detn. Sl;ctions com-
portDnt cllC'.CUn<J un.: soLls-.5qui]JC iücl~p :nda:'lte d 1 onvrL;TS. 
La dolomie fritt~e, livr~e en ~orce~ux de 4 à 10 cm d'6pais-
sc;ur9 8~~t dfch'lrg.?..o des vragons .sur un ruo3.u transportt:ur et ache-
min~e vers Qes silos, au noœbre dG 4. 
Apr~s 6limination des fines hydrat~es, 1~ dolomie est in-
troduite d~ns un broyeur à cloches, o~ ellP ~st r~duits en grains 
cl 'un dü~1~1~trc n,·c:x:Ü':'un de:- 2 cm achenin5s v0rs l' ü:st·ülation de gra-
nuloJ,:étrie enti~re.ient n.oc.:-:;,r,i."Jée. 
Les crains Je dolomie sont class~a, suivant leur épaisseur, 
dans clGs silos, dio~ ils sont soutirjs dans des paniers gradués. 
Ces prni~rs remplis de dolonie sont plongés dans un bain 1e 
goudron ch·mcl (env. 120°), L<::s grrt::.ns, bien ieprSgntSs :'le goudron,sont 
introduits dans le malaxeur à meules avec ajoute simultanée d€ fines 
de dolomie et de goudron. 
Le mélange ainsi préparé, présentant une consistance conve-
nable, est soutiré dans des cai~sos qui sont vidées soit aupr~s 
d'une presse à briquvs, s'il s'agit de mélange pour briques de con-
vertisseur, soit d2ns le moule servant à la confection des fonds, 
s 1il s'agit de m~lange pour fonds da convertisseur. 
Les fonds sont vibrés, soit latéralement, soit sur les 
broches et introduits dans un four oà ils sont chauffés à une tcm-
pérD,ture de 120 à 130°. Une deuxième vibration donne au fond sa 
densit0 définitive. 
La dureté requise est obtenue par cuisson du fond dans un 
four à gaz. 
L'usure du fond est telle qu'il doit être remplacé normale-
ment après le soufflage de lOO charges. 
Le nombre do charges soufflées par mois étant de 2 600 à 
2 700, il est n8cossaire do confectionner environ un fond par jour. 
Il y a deux presses pour fabriquer les briques du revêtement 
du converti2s::mr. Normale1:1ent une seule presse est en service sur 
une tournée pour ~abriquer les 400 briques nécessitées en moyenne 
par jour. 
La sous-équipe de préparation du mélange réfractaire et de 
confection des fonds et des briques comprend les ouvriers suivants: 
Chef d'équipe de l'atelier dolomitique 
homme au moulin à dolomie 
ler homrr,e au malaxeur 
2ème homme au malaxeur 
vibreur de fonds a) 
vibreur cl2 fonds b) 
briquetier 
cui seur d8 fonds 
pontonnier de l'atelier dolonitique 
machiniste de l'atolior dolomitique 
manoeuvre de l'atelier dolomitique 
manoeuvre au conc3,sseur de vieilles briques 
x) l~re tourn~e seulement 
xx) l~re Gt 2~mes tournées seulement 














Lt:: rt?ITpl8ce:'l.::::nt des fonds et d1~s rovêt _,rll~'nts LLS co:r_y,jrtis-
scurs e:c;t opC:ré par 1 __ •3 maçons dc:s convcrtiss,.;urs. 
Après 280 à 300 charp:os 9 la paroi inf0ri•:::urc - tron'")ll d<ms 
lequel lt~S réactions d'affinage ont lièJU- .::st us,~e. Ell0 v;t r(?-
I.laÇ·)llnée 3 fois de sni te t3t après l lOO à 1 ?00 charges, ls conver-
tisJc~ur ._:;ntier reçoit un nouvea11 r:,·v&tt;;mEmt. 
Lors elu remplG.cc:;:len t d 1 un fcmd, 1 1 éq1Jipe ·ie~> nnçons 0nlève 
égG.l~Ment les loups qui se sont forrnéa à l'intérieur lu con~~rtis­
seur ot qui peuvent atteindre un poids Je 25 t. Les loups t:nbcnt 
en d0ux ~oiti6s dan3 lo wagon spécial à loups qui les ach2~:tne vers 
le cafJse-fonte. 
LG. sous-~quipe d0 r~~er~tion d0s convertisseurs co~p~cnd 
les onvrisrs sui vaut~: 
Chef d'équine des mnçons 
l0r Qaçon des conv2rtisseurs 
2~me maçon des convortisseurs 
3 È'rn·.·: ITD.q r,n d CS C OllVC rti S S .:-u.rs 






A part qu6lqu8s postes fixes, coume le surveillant ~cs ma-
tériaux~ le comluct<:l1r dt1 chariot ::wto-lOV'ô:Ur Clcork, le :;Le' :i r:.iste 
de la peJ.le, le ~ont0nni2r du sable, cette 6quipe co~prend ·:xclu-
si V8rnt:·n t d .. ::~c; 2èmos rc~Bn)(mvrcs. 
Chef d' 6qt1ipc 
surveillBnt d2a matiriaux 
con·luct0ur Clcrk 












Nombre cffecti V d' ~nt 










La grendo majorit~ des manoeuvres remplacent journellement 
des ouvriers absents aux postes de fabrication. 
Le nombre des manoouvrus disponibles pour toutes sortes de 
travaux de transport, d~chargement, etc. varie suivant les périodes 
de 1 1 ann~e, le nombre des ouvriers absents étant ossontiellecent 
fonction d~ la saison. 
Le nombre moyen des ouvri0rs absents repr6sente 18,8 % de 
l'effectif inscrit. Ce nombre comprend aussi bien les ouvriers 
absents pour lus causes classiques (cong~, maladie, accident, sans 
permission, etc.) que les ouvriers ch8mant un jour ouvrable à titre 
de compensation pour un dimanche travaillé ou par application de la 
semaine de 44 heures. 
Le nombre moyen - moyenne mensuelle - des manoeuvres jour-
nellement disponibles pour les travaux énumérés est de 18, dont 
15 premiers et 3 deuxièmes manoeuvres. 
Il reste donc 61 manoeuvres, dont 30 premiers et 31 deuxiè-
mes pour remplacer tous les jours les ouvriers absents. 
Le; nombre d 1 ouvriers du service "fabrication" nécessaires 
tous los jours pour assur~r la marche normale du service, est de 
263. 
"'.ux 61 r~sE:.:rvos elu service "fabrication" de 1 1 aciérie 
s'ajoutent les ouvriers de réserve suivants du service électro-
mécanique do l'aci8rieg 
Pontonnier de r6serve 
machiniste Je r~cerve 





Théoriquement cette réserve de 82 ouvriers est absorbée tous 
los jours par le service, en remplacement d'ouvriers absents. 
Une équipe spéciale d 1ajusteurs et d'électriciens de ser-
vice avec, à leur tête, deux chefs d'équipe par tournée, est prête 
à intervenir imo8diatement en cas de panne d 1une installation quel-
conque de l 1 nci~rie. 
En période normale, les ouvriers correspondants s'occupent 
soit de la révision complète des ponts roulants, locomotives, cha-
riots transbordeurs, etc., soit de la r(.paration et de la mise en 
bon 8tat des pièces de réserve dans leur atelier. 
Un signal acoustique dans l'atelier les avertit d'une panne 
dans le service. 
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L 1 ~quipe ~'entretien courant comprend les ouvriers suivn11tsg 
Chef cl' éqt'iro 
ajust~ur ~8 service 
électricien cl.-. s0rvico 





C(j chi ffro tir:n t cœ;rpte des ré S~;rvcs pour lo rloillplacem;)Jl t <l"s 2-rti-
SRnS at chefs d'~guipc absGnts. 
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8) Doloillio: ~~l~ngo 
9) D6chargcncnt et 
nettoy::tgo 



































































Typologie des postes 
Ln typologie d~s postas constitue un complément à ln descrip-
tion du travail, en t~nt que, d'une part, elle nous procure des indi-
cations suppl.Jmen kdrGs sur le degré et la na ture des efforts à four-
nir par l 1 ~uvrier, et que, d'autre part, elle donne pour chaque poste 
un résur.1é de ronsoigneDents rellltifs 11:ux d.iffürents cri t8r•JS d0 qua-
lificntian, permettant de compar~r tr~s f~cilement los postas ana-
logues d'une usine à l'autre. 
Les cotes utilisJes vont Je l à 5 et signifient: 
1 granrl 
2 = assez grawl 
3 r;;.oy"n 
4 peu irnport~nt 
5 zéro 
L~s crit~ros Je quRlification cnt ét~ répartis en 3 grandos 
catugorir;;s: 
I - N:Jture du travail 
-~ .. ----
Lu sc~l.o explication qui s'impose concern0 les deux premiers 
crit~res de cotte cnté;orie. 
Le cri t<_,re 11 Cc}nci t8 nuscuJ s,ir0" indique les ar-ti t1Jd2s phy-
siques dnnt eloi t clisp·Jsr:r un ouvric.r pour puuvoir occuper 1.,:, poste 
en question, tout en 0t'\nt assez rc,rencmt i','llc;~lé à lr0s ex,:rcor. 
Le cri tÈ:ro 11 c~:ffr:rts musclllai r,;c;" .Jx·~r contre tient cor:1.pte de 
la ne.ture ~?t d~ 1 1 inport::tnce d·J 1 1 •.?ffo:rt et -:lt; s::t c.)ntinui té Y ainsi 
que de ln position d~na l~quolle le tr~VQil est ex6cut~. 
Cett~ distinction assure une co~p~r"bilitd plus nunnc6e de 
p)stes :mnlr;()uc's .:l 1 1.m0 usine 8. l'n.utro. ~llo peut notc:t~JmGnt nous 
fournir ~es in~ications sur 18 cle~r~ d 1 occup~tion d 1 ouvriors, dont 
les tfchüs sont ~ pou pr~s identiques. En effet, le rtiveau de ln 
production G1 uno pT,~niière aciérie p0ut exigor l 1 occupe.tion d'un 
pc·stu d·çt(c:rnin.: p~lr d,;ux c}uvrier.s, nl'îrs qu 1 à une seconde aciérie, 
dont le nivenu de producti0n est un peu plus f~ible, le poste en 
qu2sti,)n p._;;ut ôtre occn1Jé p~tr un S(cul ouvrier, L; degré d'occupation 
de cGll)i-ci 0tc:.nt s,·nz:LLl::raont supGri(mr à celui des deux ouvriers 
correspoLd~nts d0 ln pr0mi~re nci~rie. 
De pareilles indications, qui peuvent nous @tre fournies 
dans une certaine nesure pnr ln typol~gie dos postes, sont tr~s in-
t6rcssantes d~nc le endre d 1un2 6tud8 d~ rendement et de productivit6. 
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II - Influence sur 
Par ce groupe de crit~res nous examinons l'influence qu'une 
exécution peu consciencieuse du travail pourrait avoir au point de 
vue 
d'un gaspillage de uatières 
de dég~ts aux installations et machines 
de pertes de production 
de l'altération de la qualité du produit 
de l'esprit d 16quipe 
de la sécurité d'autres ouvriers. 
On parle souvent de "responsabilité" pour désigner la no-
tion ci-dessus visée. Si nous em~loyons ce terme, qui implique la 
notion de l'obligation dans laquelle l'ouvrier se trouverait de ré-
pondre de ses actes, nous nous devons de préciser qu'une pareille 
obligation n'existe que sous une forme très atténuée, des sanctions 
contre l'ouvrier n'étant prises qu 1en cas de faute tr~s gra~e ou 
intentionnelle. 
Le terme "responsabilité" implique ici plutôt la notion 
de 11 gravité et üet:;ré ll'éventualité des conséquences d'une exécution 
peu consciench:uso du travail". 
Selon son carnctère et son teQpérament l'ouvrier est plus 
ou moins conscient, tout au cours de son activité professionnelle, 
des suites possibles d 1uno opération négligemment exécutée. 
La responsqbilité du matériel ou des installatin~s et ma-
chines peut cependant revGtir le car~ct~re d'un2 charge ~upplémen­
taire réelle pour l'ouvrier, si elle lui fnit exercer ses facultés 
d'observation ot de j11ecment à un degré assez élové. Ainsi, le pre-
mier homme au Y'1C:la:1gour, qui a la responsabili t8 des poches, à.oi t 
décider, sur un certain nombre d'indices plus ou noins précis, si 
une poche est suffisumnent usée pour ~tre rotir6e de la circulation. 
Une erreur de jugement qui est 7 sans aucun douteJ moins 
grave qu 1une exécution peu consciencieuse du travail, peut avoir 
dos cons~quuncus désastreuses. 
Los cotes allouées pour cette catoforie de critères tien-
nent conpte également du de:gré do surveillance de l'ouvrier par un 
chef d'uquipe ou contremaître. 
Los reuarques suivantes s'imposent au sujet des cr~tères 
rentrant dans cette:: catégorie. 
Influence sur le mat6riel 
Par ffiat~riel nous entondono l~s outils, récipients divers, 
matières premières, etc. 
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Une certaine responsabilit6 existe seulemunt, si l'~ven­
tuE•.lité d'une fausse m:=tnocuvrc: lJeut êt:rL' raisonr,~blert·:nt ,;.dmiss-
donc notawment c::n C(tS ·:le:: mano.:,uvrGD as<h.Z CO'llpJ cxr~s - .:t <Ü l~:s 
cons8qu,·mcc:. ::; cl' une fa us s._; Jn''cno,_:uvre sont suffiLE:-r:-:r:ten t gr:::wc·s. 
Ainsi' le ll~r homf:12 Fm :~él."lngeur qui pout no pc~s rllTêtor à 
temps le mouvement do culbutcge du mflangeur at ondomnaecr la cha-
riot à fonte, :r~çoit la cote 3, elo:rs que le frappour Jf~prouvett~s, 
qui p.::ut introduire uno C[c:rtouc~Jc av•c:-c le filux bout en av:,nt dans la 
post0 pneumatiqu<J et un blo1ue:r le mécnnisme, ~c voit nttribuer la 
cote 5, ôtant donné Cl_U' il s 1 agit d 1 uno fau tl. b'€s f'.cil8 ii éviter 
et dont les cons~qu~~ces n0 sont pas gr~v0s. 
Les pontonnit:rs :reçoivent tous la cote 3, Jtant donn~ qu'ils 
transport0nt souvent du mat6riel d'une grande v~le11r ct quo l'6ven-
tu2lit~ d'une fausso manoeuvre ne p~ut rnisonnabl0mont p~s être 
exclue. 
lnstnll~tions ct m~chines ________ ,;..;...;..;.;:.._..:;...: 
LGs ponts roulants ropr~AL'ntant clcs installations 1 1 une 
trè·s -:;Tende v·•lc:~lr~ les };'ontowü\·;rs reçoiv,mt tous la cet,~ 3, bien 
que l 1 !,V•'ntu:üit'~ cl 1Ull8 fausse ln.'è110()UV1'0, pnllV.'ètnt c::usor 1.10 graves 
dégG.ts au l'ont T')t1J.ant, ;:;oit uoins r;rsndc. 
L·;. c:)tc· 3 est nLlrJUO<; é;;alc?I:'LlJ.t 8.. toFs 1<::s r~:r::chinistes de 
lOCOi'lrYt.i V03. 
Co~~o nous l'avons cl0jà si~nal~, la plup~rt dos ouvriers 
n'ont }IOUl' e.im:i diro pa:3 cl 1 inflLh:nco s:Œ la qœu1tité de l 1aci·.:r. 
C .:r:·.nrlrcnt, qu•:l,1U<.?s-uns p~:uv,:;nt C".Ltscr une fo.i bl2 perte de 
prnducti,)n ,:;n [>r'noc1u:mt le ,Lf.~v,:;r~:e:-:IGnt d 1 acier r1ar t.:ê•l'J:e 'Jl< en pro-
duiscmt par une fccussc n~ano·.)UVr8 un :c::-lentissc;::_,;_;nt ,:_:_,, 1;::,, fil'oduction. 
IJs se verront attribuer la cote 4. 
D 1 r::.u tr,.;s ouvr.i .-"rs, pouvant provol}uer d<.:; J arrêts plus graves, 
recevront la cote 3. 
Il se peut que la p~rte de rrcduction se fasse sentir seu-
leu0nt au lcminoir. T2l 0st l~ cas si le forg0ron d 16pr0uvettes se 
tro:::p.:; lors du llU::-térotes;o rles épnmvc tt·2s et qae, p,-,r sni te de cette 
er:nur, l::t ntôt:wd.:: ,l,:; lcuniru:tgE, an~ùiqu<'ie est mal ada1)té~ i'::. la qua-
litl: cl" 1'"-cier, d,s sorte cru'il y a ,u: non:brc..ux cléchcts. 
Ce que nous avons dit au J~rni~r alinéa de la quantit~ elu 
produit, vaut ~zalement po~r la qualit~. 
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Esprit d 1 éguipe 
Afin de déterDiner la cote à allouer pour ce critère, il 
y a lieu de se poser les questions suivantes 
En exécutant son travail, l'ouvrier doit-il tenir compte 
ou se préoccuper de l'activité d'autres ouvriers de son équipe ou 
d 1une équipe voisine ? 
La façon d'exécuter son travail a-t-elle une influence sur 
le bon déroulement du travail à l'intérieur de l'équipe à laquelle 
il appartient ? 
Une certaine interdépendance pouvant être constatée, la 











Efforts muscuL:cires 3 l 1iclross0 et habileté 5 1 
Efforts dos ' s er1s ~ vue 





Efforts into1lectuc;ls: ! Connnis sm1c 2 s ,1 




Con"~i tic-ms oxt~ri,...:uros z 
~:rempérA ture 3 
Humi<li teS 5 
PoussièrGs ~ 
'T 
Gaz, 3 V!è)GUTS 




Cournnts ,::;_'air ,, 
"r 
Tr61!ir~n ti on 5 
Il/b.1propret6s 1 éclr2b, 4 
D~'.ngur d' ~woic1_ents ~ 
'-t 
II Inf1<J.cmoe sur 
.Matériel 5, 
Inst::lll:::c tions et l~lRCh, 5 
Q.uantit~ du j)roclui t 5 
(~~wli t8 Il 
" 5 
Es1Jri t cl 1 (;q_uiilG ! 4 
S:.Jc1..1ri té CL 1 ::cutres ouvr. 5 
III Forr!!ati0n JrofEss. 
l grand 
2 e,ssez ::;ranët 
3 moyen 
4 :::: peu irn;)ortan t 


























: f1G _ :·wr1 · •? ; 3 ?,_JG , hot::ne ! Dé c:c·qs s ~~r. :·,o- l :S".S cel eur 1er homme o.u.2 
' m81:mgeur 1 r'll, ·_,_lr,llr;eurlll;.l lrl,_::l·rn ~enr! ches .-=-,c:cerle l Cv l-L 
! 
: -------..,.-r l 6 2 3 t:: -!- ./ 1 ' 
i ! ! 
3 i .!'f- 1 5 3 5 
1 1 ·' ! 3 5 'y '-r l 3 ! 5 5 ' 3 : ·;. ! 
3 ~ ,, 1 ,1 :~ 1 ~ T 1 'r r 
1 1 
., i 
' ' 2 / '-r J 'T -f. 
3 l 5 1 5 1 3 'r 1 1 
1 1 ' 1 3 5 3 . ~ .. , 2 1 5 3 1 l ·+ l t " 





:'t j ,, 5 3 
1 
5 '· 
5 ! 5 5 r.· 5 ) 






1 i 5 2 { f ( 't 
' ' 5 ._, 
1 ' 1 
,- 'r 
~~ Ir 2 ~ l ·' 1 l -r l 'r 5 c:; " 5 5 / j 4 ,, 1 ' 5 "r r ! ·e 
4 ,, é / 3 f , r r 
1 5 5 " .: 5 / ·r 3 5 
1 
5 1 r r 
5 5 5 5 5 
' 5 5 
1 
5 1 2 ·'f 
2 3 /~ ~ :;; ! , r _/ 3 5 l c; 5 5 
5 t:: 
1 




:1J ·chinisto l Fon t0n~üor J-~•.:>11 t•_;nnior ler homme 2 ème hommo au:x:i 
l ~ .(- î t T Il G q convc:rt isseursl loc. S ~·_:tlS po:lt II {"~ 8 :J 'lUX con ver-t.c.~-" - - ~ 
fr-:1-,v,.ur :Pl --1..,11 -·n-lrS ~l2l'l.n --8urs tis:é:kl1rS n.) ! ·--~ '· -- -_,'-' 
7 " 9 10 11 ,_, 
~ ~s 1 1 -~ -~ 
1 1 3 A 2 2 'r 1 -+ 
1 3 





2 i 3 2 3 1 .-
1 l 
i 






3 ! 3 ! 3 1 2 ! 3 3 1 2 ! 
1 
t 




3 5 5 1 1 
5 5 5 5 5 ! 3 A ' 1 1 'i- tf-
2 4 5 3 3 
i 1 1;- 3 3 ,-
5 1 5 5 4 4 
3 i 5 5 5 5 
;1;- !~ ,1 4 4 ,-
3 ,1 ' 2 2 T ~ 
5 l 3 ' 5 5 
3 3 l' r 1 5 
1 5 5 5 5 '~ 
5 5 5 5 5 
·' " 
A 1 2 ~r r ., 
3 2 '~- 3 4 




2ème homm'"' aux 3ème homme aux 3ème homme nux 3ème hom:rrc~ 2.UX homme au Pon tonn.i.er des Ch:-tr[:;eur de ho:rrme CLUX For0eron Frappeur Fonè.eu!' ~~e 
convertisseurs convertisseurs convertis38Urs C'Jnvert i::Js eurs ;:iano f'Onts dos riblons CUVGS ct 1 épr. o. 1 épr. Ji'e-J:n 
b) a) b) c) convertisseurs 
« r-·---.. ·!-----·-·· 
12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 
•• •-w• 
I NaturE: du trqvg,il 
Capacité muscuLüre 2 2 à 4 x) 3 3 3 5 2 2 5 5 l 
Efforts musculaires 2 3 3 3 3 ~ 3 ') " A ') 
' 
, r ,.. 'T t.;-
Adresse et habileté ! 2 4 3 3 2 2 3 3 3 4 7 
Efforts des sens: vue 
3 4 3 4 2 2 4 3 4 • 4 ouïe "+ 
Attention, c·oncentr. 3 " 3 ~ 2 2 3 3 2 4 3 ~~ 't 
Réactions .t L" 4 3 l 2 !l 3 4 5 -;; ") 'T 
Efforts intellectuels: 
C•mnaissances 2 4 ' 5 xx) 3 .1 2 3 4 3 " 5 2 a ·t '-1· Expérience 2 3 à 5 xxx) 3 3 l 2 3 3 3 4 2 
Réflexion 4 5 !, 5 /Î ! ' 4 5 :5 r 't . r . r ·t 
Conditions extérieures: i 1 
TempérG.ture 1 2 3 2 l ~ 3 1 5 5 ':'2 r 
Humidité 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 ~ 
Poussières l l l l l 2 3 3 2 2 2 
Gaz, vapeurs 3 3 3 3 l 3 A 4 4 4 l 'r 
:Bruits 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 
Courants d 1air 4 4 A ,1 ;1 5 2 2 4 4 --~}-'r ·r ·r 
Trépidation 5 5 5 (:' 5 3 
" 
5 5 5 5 :J ,/ 
Malpropretés, éclab. 4 4 :~ ;1 ' '1 .1 1 !, ;1 r 'r ·é 'r 'r ·r '-r t;. 
Danger d'accidents 2 2 2 2 3 3 2 l 3 3 3 
II Influence sur 
Mat0riel 5 5 5 5 3 /f- 5 5 5 5 4 
Installations et mach. 5 5 5 5 2 3 5 4 5 5 3 
quantité d·,, produit 5 5 5 5 5 3 5 5 5 5 5 
Qualit.J du Il 5 5 4 5 3 5 5 5 !J 5 5 T 
Esprit d'équipe 2 ,, .'). .1 3 3 ' f ' 4 1 ·+ , r , r 't 'T 
Sécuri·tô r1 1 au trc::s ouvr. 5 5 5 .t l 1 5 4 5 5 " ' 
III Formation 12rofessionnelle 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 
1 
l =: grand x) 5 homm<2s dont au moins 
2 assez grand 2 hommes 2 et éventuellement 
3 "" moyen 2 hommes 3 et l homme ~~ 
4 == peu important xx) au moins 3 hommes 4 
5 0 2 hor1mes 5 
xxx) au moins 2 hommes 3' l homme 4 et 2 hommes 5 
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Pontonnier du Graisseur Sou tireur l\Œachiltiste Cu.l1Juteur rflachlni ~_, L0 cha- ler couleur 2èr.:Je c0u.leur PontonniC:Jr ler homme i2è:21e 1-.:.omT:~o four à Fe-Mn cle chaux funicul. de chaux riot trans bor- hel le de aux l;oches laux J·' ::'l CD \,• S 
ùe-ur couL.::e l R) 
' ! 1 
----1 23 2-+ 25 26 27 28 29 30 31 32 l 33 
I Nature du travail ! Capo.cité musculaire 5 r:; ~ 
·+ 3 ' 3 3 5 2 2 ,/ ·r •f ! Efforts wusculaires 5 4 tl '~ ' ~ 3 3 ' 3 3 'r '+ 'r 1 r Adresse et habilet8 ' /f ·~ ·' 7 2 1 3 1 
1 
~ 
~, r 't _) "!- / 
Efforts clGS sensg vue 3 5 ft ,, 2 - ! 3 3 ~ 1 ouïe ., ,, _) ' 
1 
'r 
Attentj_on, Cü:rwcmtr. 3 4 ,ft ' ! 2 2 4 3 3 ~ ·r ·+ "!- . r 
Réactions ~+ 5 L1 5 4 2 2 L1 3 ~ ! --1-t r ./ 
Efforts intelle:ctuels: 1 
Connaissances " !f 4 ' ' 2 1 3 3 2 1 
' 
'+ ·+ ·+ :+ 
:bx;_--érience 4 3 3 :z; 2 2 1 3 2 1 3 / l RC::flexion 4 ~ 5 /1 ' ~ ' 3 ~ 3 5 "t "T ·-r ., _) : r 
Conditions extérieures: ' 1 1 
Temp0rRture 5 ;1 5 5 11 3 3 3 1 1 l 1 "t 'r l 
H ur:Ji cli t 6 5 5 5 5 5 5 ) s 5 r:; ! 5 ,/ 
1 Poussières f: 4 1 3 l 3 5 5 5 5 5 r 
1 
Gaz, vapeurs ft 4 5 3 1 3 l l 2 3 7 . r _) 
Bruits ' 4 5 ' 3 3 5 r: r:; 5 5 '+ : r _) ,/ 
Courants d'air 5 5 2 5 ~ 5 2 2 5 3 3 ·-r 
Tropidation 4 5 5 5 5 2 5 5 3 5 5 
Malpropretés, éclab. 4 3 4 4 4 ' 4 ' ' 1 ' •i- r , r 
. " 
. ~ 
Danc;er d'accidents 4 /f ~ 4 3 3 3 3 ' 2 2 + l_t 
II Influence sur 
M"tériel 4 3 5 5 5 4 ~~ 5 5 ~ 5 ~.-
Installations et mach. 4 3 5 t' 5 3 5 5 3 4 5 'r 
Quantité du produit 5 3 5 5 5 r:; 5 5 5 4 4 ,/ 
Qualité tt tt 5 5 ! 5 3 5 3 j ' ' 5 -t r '+ 
Esprit d'équipe 3 !+ ' f1, ' ~ 2 ' 2 1 4 1 i- '-r ~, -t Sécurit8 cl 1 autres ouvr. 4 4 5 5 5 2 /r 5 3 3 5 
III Formation 12rofessionnelle 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 
! 
1 = c;rand 
2 = assez cr and 
3 moyen 
4 = peu importcmt 
5 = 0 
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2ème homme Pontonni0r, Quenouillour ldde-que- .il.icle-que- Da!Clvur rle Airle-daiJeur Pontonnier mr8paro.teur Pontonnier Homr1e au 
aux l)Oches halle dGs houilleur nouilLmr Iloches de J.'oches h::üle dGS de elu parc n. :'lômouleur 
b) poches, rG- a) b) pocl1es, r0- lin;-;oti9rGs lin,-c:otières 
équil)ern.ent l'aration 
·- 3,:]. 35 36 37 38 39 40 41 .~2 43 ·~4 
I N.'l ture du travail 
Capacit-2 musculaire 3 5 2: 2: ·:z, 3 ' 5 i A 3 ./ ./ ./ '-r ( ·f 
Efforts musculaires 3 ! 3 3 3 3 ' ·1 3 3 4 't 't . ( 
Adresse et habilet0 !1- 3 3 4 7 et 4 x) 2 ot 3x) ~~ 3 5 2 ~ ./ '+ 
Efforts des sens: vue i 3 ft A A 3 A 3 ·1 3 ·+ ouïe 'T '+ '+ r ~ ·r 
Attention, concentr. 4 3 4 A l 3 1 ~ 1 2 ~ '+ 't 'r 't 
Réaction 4 2 ( ft ,ê 3 ' 2 5 3 .1 'i- 't 't t ·r 
Efforts intellectuels: 
Connaissances 4 3 ~ / A 2 et 3 xx) 5 3 5 :z, 3 'r T .:.;. ./ 
Expérience 11 2 3 A 3 et A xx) l ct 2 xxx) 5 ') 4 2 3 .. ,. r 
-+ L 
Réflexion 5 4 5 5 5 2 ot 4 xxxx) 5 ·1· 5 3 fl, -r 
Conditions extérieures: 
1 Température 4 A 5 5 5 5 5 5 3 3 3 't 
Humidité 5 5 5 5 5 5 J 5 5 5 5 
Poussières 5 5 5 r.: 5 A A r:; 5 ( 5 .) ·r ·t / ·-1· 
Gaz, va po urs 5 3 5 ,- 5 5 5 3 l 2 1 ') 'T 
Bruits 5 5 5 5 5 5 5 5 5 ~- 5 
Courants d'air 3 5 5 5 3 3 3 5 5 5 3 
Trépicla ti on 5 3 5 5 5 3 5 3 5 2 5 
Malpropretés, éclab. 4 4 t! ( J' _, ' 4 l 4 4 ·r 'r ·+ i- .q. 
Dant;er d'accidents 4 4 4 :T 4 2 2 ;lt 4 4 4 
II Influence sur 
Natériel 4 5 J! J! 5 [~ 5 5 5 5 5 't r r 
Installations et mach. 5 3 5 5 5 5 5 3 4 3 5 Quanti té elu produit 5 5 5 5 5 4 5 5 5 4 5 
Qualité elu produit 5 5 4 5 5 5 5 5 3 5 4 
Esprit d 1 0quipe 4 3 l 4 4 2 4 3 4 3 4 
Sécurité cl' autres ouvr. 5 2 5 5 5 2 5 2 5 2 5 
III Formation r;rofess. 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 
l = grand x) 2 hommes x) 6 hommt=:s 
2 = assez grand rlont ::lont 
3 ::: moyen l homme 3, 2 hommes 2, 
4 == peu important 1 homme 4 A homnos 3 Lf 
5 "" 0 xx) 1 hoh:tme 3 ' xx) 2 hommes 2' l hom;~w 4 4 homme~; 3 
xxx) 2 homm2s 1, 
i hOl:llY\0 8 2 
-+ 
xxxx) 2 hommes 2, 




1 Homme M>:ichiniste Mach. loc, Le cro ch~..-u:t' tL.-~ ch. loc. Accrocheur l\~rwh ini ste Accrocheur 8,1~ 1er homme 2ème :homme Vibreur 
elu ii émou- tr:-~nsport tr[:.nsport tro.n;:;~~ort trans- loc, tr(trts- tr8.n.·::::c>·;rt moulin ,3, au mnlaxeur au malaxeur de fonds 
le; ur lin._:;ots et 1 i~1.._;o t s et scories rort sc.Jries J>Ort sec- scorios dolomie a) 
lincctières lin:~·otières ~) a) riss b) 
b) 
45 46 ~7 -').8 .; 9 50 51 52 53 54 55 
I Nature è.u travail 
Capacité musculaire 
" 4 5 4 5 1 5 4 4 4 ft 't 't --Efforts muscul~ires 4 4 ;1 ,] lt 4· 4 3 4 A 1 r .. , ,_, L~ Adresse 2t habiloté 3 3 2 3 2 3 2 .'). 2 3 2 Efforts des sons: vue, 
oui 3 2 3 2 3 2 3 + 3 4 3 Attention, concentr. 3 3 z 3 3 3 3 ' 3 ft 7 .) 'i- '+ / 
:ït2actions 4 2 2 2 2 3 3 " 3 ' 3 T ·-+ Effort3 intellectuels: 
Connaissances 3 3 3 3 3 4 3 4 2 3 2 Exp8ricnoe 3 2 2 2 2 2 2 -"t 2 3 2 Rd'lexion ~ 
·f :z; 
·+ 3 4 3 5 , tr- 4 , r / "T Conditions extérieures: 
Température 2 4 5 A 5 1 5 5 5 5 5 r 1 r 3umidité 5 5 1 5 5 5 5 5 5 5 5 5 Poussières 5 A ~ 3 3 4 ' 1 3 2 3 'i- 't 'r Gaz, vapeurs 4 4 5 4 5 5 5 4 1 1 3 Bruits 5 4 5 4 5 4 5 2 2 2 2 Coc:.rants d 1air 5 4 2 4 2 4 2 5 5 5 5 Trspidations 5 2 4 2 4 2 4 3 5 5 4 I:J:alpropretés, oclab. 4 3 4 3 4 11 4 4 2 3 3 'T Danger d'accidents 3 4 2 4 2 4 2 4 4 4 3 
II Influence sur 
Mat,;riel 4 5 5 5 5 5 5 4 3 4 3 Installations et mach. 4 3 4 7', 4 3 4 4 4 4 4 Quantité du produit 5 4 4 ,, 4 5 5 5 4 5 4 "t Qualité tl tt 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 ~.-J Ecprit d'équipe 4 3 3 3 3 3 3 4 3 4 4 Sécurité d'autres ouvr. 5 1 3 1 3 1 3 5 4 5 4 
III Formation :erofess. 5 5 5 !:; 5 5 5 5 5 5 5 / 
l =: grand 
2 assez grand 
3 moyen 





Vibreur Cuis2ur Pontonnier Machiniste Manoeuvre Manoeuvre au î Eor m:cçon 2èmc maçon 3ème m"tçon Aide-maçon 
de fonds Briquetier de atelier de l'atelier de 1 1 atelier concasseur à des oonver ... dto s conver- des con ver- des conv-.Cr-
b) fonds dolomitique dolomitique dolomitique vieilles · tisssurA tisseurs tic:Jseurs tisc::r:,urs briques 
56 57 58 59 60 61 62 63 64 65 rr h ~} 
~--· ... 
I Nature du travail 
Capacité musculaire 4 3-4 x 5 5 5 4 4 1 Î 3 3 
Efforts musculaires 4 3 5 4 5 4 3 2 2. 3 3 Adresse et habileté 4 2-4 xx J 3 4 4 4 1 1 3 3-4 x Efforts des sens: vue, 4 4 4 3 4 4 4 3 3 4 4 
ouïe 
Attention, concentra-
ti on 4 3-4 xxx 3 3 4 4 4 2 2 3 3-4 x Réo.ctions 4 4 4 3 4 4 4 2 3 4 4 Efforts intellectuels . . 
Connaissances 4 2 et 4 xxx x 3 3 3 4 5 1 2 3 4-5 xx Expérience 4 2 et 4 
' 
3 3 4 4 1 2 3 4 Réflexion 5 3 et 5 xxx xx 4 4 4 5 5 2 3 4 4-5 Conditions extérieures . . 
Température 5 5 5 5 6 5 5 Î ou 5 ·)(- 1 ou 5 * 3 ou 5 * 3 ou 5 * Humidité 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 
Poussières 2 3 3 3 1 3 1 î 1 1 1 
Gaz, vapeurs 4 2 2 1 3 3 4 2 2 2 2 
Bruits 2 2 2 2 2 2 2 3 3 3 3 
Courants d 1 air 5 5 5 5 5 5 5 2 ou 4 ** 2 ou 4 ** 2 ou 4 ** 2 OU 4 ·H· 
Trépidations 3 5 5 3 4 5 5 3 ou 5 *** 3 ou 5 *** 3 ou 5 *** 3 OU 5 ·H·* Mal propretés, 
éclaboussures 3 3 3 4 3 4 3 3 3 3 3 
Danger d'accidents 3 4 4 4 4 4 4 2 2 3 3 II Influence sur 
Matériel 5 4 4 4 5 5 4 3 3 5 5 
Installations et 
machines 5 4 4 3 4 5 4 3 3 5 5 Quanti té du produit J 5 5 5 5 5 5 4 4 5 5 Qualité 
" " 5 5 5 5 5 5 5 s 5 5 5 Esprit d'équipe 4 3 4 2 4 4 4 1 2 4 4 Sécurité'd 1 autros 
ouvriers ) 4 5 3 5 4 5 2 3 4 4 
III Formation 12rofession-
nelle 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 
1 grand x) 3 hommes 3 et * 1 et resp, 3 lors de 1 1 enfoncement des loups. 
2 = assez grand 2 hommtë;s 4 de l'enfoncement de l'ancien fond et du démo-
3 moyen xx) 1 home1"" 2, lissage de l'ancien rev~tement 
4 e: peu important 2 hommes 3 et 5 lors du maçonnage 
5 == 0 2 hommes 4 '** . ... la nature des travaux SUJ..Vetnv 
xxx) 1 homme 3 ('t '*** lors du travail au marteau pneumatique 
4 homoes 4 x~~ part id le ment ) et partiellement 4 xxxx) 1 homme 2 et partiellement 4 et partiellement 
' 4 
hommes -~ 
xxxxx) 1 homme 3 8t 









Surveillent Conducteur Conducteur Pontonnier 1er manoeuvre 2ème manoeuvre Ajusteur do Elo ctr:L ci.Jn ,',_,_, 
des matériaux chariot pelle du sable, s:;rvico E 1,_' ]_:'\li C (: 
autoleveur mécanique 
(Clark) 
67 68 69 70 71 72 73 74 
--,~-- --~ 
I NJ.ture du travail 
Capacité musculaire 5 4 4 5 1 à 5 x 1 à 5 x 1 d 5 Y. 1 c.:, t:; }; J 
Efforts musculaires 5 4 4 5 2 à 4 xx 2 à 4 xx 2 à 4 xx 2 à 5 x)_ 
Adresse et habileté 2 3 2 4 4 4 1 1 
Efforts des sens: vue, ouïe 2 3 3 4 4 4 2 '} L.. 
Attention, concentration 1 2 2 4 4 4 1 Î 
Réactions 3 3 2 4 4 4 1 1 
Efforts intellectuels . . 
Connaissances 2 3 3 4 2 à 5 5 1 ~ 1 
Expérience 2 3 2 3 2 à 5 5 1 1 
Réflexion 3 3 3 4 4 à 5 5 1 Î 
Conditions extérieures . . 
Température 5 5 4 5 5 5 3 à 5 3 (:1 5 
Humidité 5 5 5 5 5 5 3 à 5 5 
Poussières 5 3 1 4 1 à 5 1 à 5 1 à 5 3 à 5 
Gaz, vapeurs 5 5 4 5 5 5 1 à 5 3 à 5 
Bruits 5 4 4 5 5 5 4 à 5 4 à 5 
Courants d'air 2 3 4 5 Î à 5 1 à 5 . 1 à 5 1 à 5 
Trépidations 5 2 3 4 5 5 4 à 5 4 à 5 
Malpropretés, éclaboussures 4 4 4 4 4 4 1 à 5 Î à 5 
Danger d'accidents 4 3 3 4. 2 à 4 2 à 4 1 à 5 1 Èl 5 
•' 
II Influence \ SUI' 
Matériel 5 4 4 5 4 4 3 3 
Installations et machines 5 3 3 3 5 5 1 1 
Quanti té du produit 5 5 5 5 5 5 1 1 
Qualité du produit 5 5 5 5 5 5 s 5 
Esprit d 1 équipe 3 3 3 4 4 ;1 ·+ 4 4 
Sécurité d'autres ouvriers 5 1 1 4 4 4 1 :J. s 1 à 5 
III Formation 12rofessionnelle 5 5 5 5 5 5 1 1 
1 
"" 
grand x) suivn.nt la nétture clos travaux 
2 = assez grand 
3 moyen moyenne 2 mo yonne 2 moycnno 2 :r;:1oyonne 3 = 
4 peu important xx) suivant 1"1 nature d<:Js tr~,V".UX 5 0 
moyenne 3 moyenne 3 moyenne 3 moy,~nno 4 
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Etude dynamique de la main-d'oeuvre 
Durée du travail 
Chaqu~ mois, 3 à 4 ouvriers du service de l'aciérie sont mis 
à la retraite. Des départs pour d'autres motifs sont assez rares. 
La chaîne des avancements déclenchée par le départ d 1un ouvrier 
est plus ou moins longue, suivant que le poste devenu vacant occupe 
une position plus ou moins élevée dans la hiérarchie. 
Ainsi la mise à la retraite d'un premier homme au convertis-
seur peut provoquer la suite typique d'avancements suivante: 
Un 2~me homme au convertisseur est promu 1er homme; un 3~me 
homme devient 2ème homme et un accrocheur ac:cède au poste de 3ème 
homme. Un manoeuvre prend la place de l'accrocheur et un jeune frap-
peur d 1 éprouvettes est adr:üs dans 1 1 équipe des manoeuvres. 
Les nouveaux embauchés sont de préférence âgés de 16 à 17 ans. 
Des ouvriers plus âgés sont admis notamment lors d'embauchages col-
lectifs ou en cas d'absorption d'ouvriers d'un autre service qui y 
étaient rendus disponibles par suite de l'arrêt d'une installation. 
Des embauchaces collectifs nombreux se sont produits p. ex. à l'occa-
sion d'une r~duction de la durée du travail. 
Les nouveaux embauchés sont embauchés dans l'équipe des manoeu-
vres soit directement, soit en passant par le poste de frappeur d'éprou-
Vèttes. 
Tous les jeunes manoeuvres sont formés comme accrocheurs, en 
étant de temps en temps adjoints à une des 18 équipes machiniste-
locomotive-accrocheur. Ils sont d~s lors capables de remplacer un 
accrocheur absent. 
Les accrocheurs, aussi bien que les manoeuvres remplacent fré-
quemment des ouvriers absents aux différents postes de l 1 aci~rie. C'est 
à cette occasion que les qualités physiques, intellectuelles et morales 
ainsi que les facultés d'adaptation d'un ouvrier deviennent apparentes, 
qualités qui décident de la rapidité de son avancement futur à des pos-
tes plus importants. 
Signalons encore que le groupe des manoeuvres comprend des 
ouvriers relativement âgés qui préf~rent une existence plus variée 
- remplacement aux différents postes du s6rvice - à l'occupation fixe 
d'un poste déterminé. 
La répartition des ouvriers de l'aciérie par classes d'âge et 
d'ancienneté est la suivante : 
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Ar;e {années révolues2 
16 - 20 
21 
- 25 
26 - 30 
31 
- 35 
36 - 40 
41 
- 45 
46 - 50 
51 
- 55 
56 - 60 
61 
- 65 
Ancienneté (années entièresl 
0 - 5 
6 - 10 
11 - 1 5 
16 - 20 
21 - 25 
26 - 30 
31 - 35 
36 - 40 






















Notons que l'âge moyen de tous les ouvriers de l'entreprise 
est de 38 ans, leur ancienneté moyenne étant de 14,5 années de ser-
vice. 
La durée hebdomadaire du travail est réglée comme suit 
Les ouvriers du mélangeur ainsi qu'une partie des ouvriers 
de l'équipe d'entretien courant travaillent en service continu. Ceci 
veut dire que les postes en question doivent être occupés les diman-
che~ pendant 24 heures. Au cours de trois semaines, chacun des ouvriers 
en question effectue une tournée de dimanche de 8 heures et une dou-
ble tournée de dimanche de 16 heures; le troisième dimanche il est 
libre. 
En revanche, ces ouvriers se voient octroyer, depuis l'intro-
duction de la semaine de 48 heures dans les services continus, un 
jour de repos par semaine. 
Au titre de compensation partielle de la perte de salaire 
résultant de cette réduction de la durée du travail, il est alloué 
aux ouvriers en question une "prime de feu continu" représentative 
d'environ deux tiers d'un salaire normal d'une journée ouvrable. 
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A part des ouvriers susmentionnés, 20 à 30 ouvriers du 
service "fabrication'' et un:J partie des ouvriers d'sn treti.;n sont 
occupés le dimanche ~ tour Je rôle à des travaux de nettoyage, de 
révision et de réparation. 
Il leur est accordé, pour chaque dimanche travailli, un jour 
de repos en semaine, la perte de salaire étant componaée à raison 
d'environ deux tiers du salaire norual d'une journée ouvrable. 
En outre, chaque ouvrier bénéficie de 16 jours de repos par 
an, pendant lesquels la production est arrêtée. Ces jours de repos 
collectif sont disposés à raison d'un par quinzaine, ne comportant 
pas de jour forié légal. 
Compte tenu dos 10 jours fériés légaux de l'année, les 
16 jours de repos supplémentaires servent à réaliser la semaine de 
44 heures de travail. 
Les dispositions que nous venons d'indiquer en matière de 
réduction de la durée du travail ne Be limitent évidemment pas au 
soul service de l 1 aci~ric, mais sont valables pour l'entreprise 
entière. 
M0ca2J is.:Ltions et modernisa ti ons réalisées depuis 
l'année 1949 
Dans 1~ présent chapitre, nous indiquerons les mécanisations 
d'installations ou d 1 8ngins, les modernisations dans l'intérêt de la 
sécurité, de l'hygi~n •. , de la simplification du travail, de la bonne 
marche du Bervice et, en général, toutes les modifications qui ont eu 
pour objet ou pour effet d'augmenter la production d'acier. 
Parn;i tout~:os ,;l'S rwdifications t.;chniqèlL:s, il y en a qui ont 
influencé d'une façon sensible les conditions du travail das ouvriers 
et les salaires payés; nous examinerons dans la suite quolles ont été, 
sous ce double aspect, les conséqueaccs de pareilles mo~ifications. 
I. Agrandisst::men-t:__ de l' ~ciérf.:o 19 5~[~6 
1) Remplaceœent dos 6 anciens convertisseurs, d'une capacit~ de 24 t, 
par 6 nouvelles unités de 32 t. 
2) Modification totale dos installations de coulée 
a) Construction do 2 nouvelles halles de coulée avec 3 ponts rou-
lants; 
b) Acquistion de 20 no~vollEs poches à acier; 
c) Remplacement des chariots de coulée par des chariots trans-
bordeurs; 
d) Remplac0ment des stAnds de rééquipLment des poches; 
e) Modification totale dos voies de chemin de fer. 
3) Remplacement d'autres installations par suite de l'augmentation 
du poids des coulées : 
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a) Acquisition d'un chariot avec poche à commande électrique pour 
le transport de la fonte du mélangeur aux convertisseurs; 
b) Remplacement de la bascule du mélangeur. 
4) Réfection des cheminées et aménagement de passerelles de service 
5) Transformations ~ l'atelier dolomitique par suite de l'acquisition 
des nouveaux convertisseurs : 
a) Construction de 3 nouveaux fours pour cuire les fonds des con-
vertisseurs; 
b) Transformation de la machine à vibrer les fonds des convertis-
seurs; 
c) Acquisition de 3 nouveaux vibrateurs; 
d) Acquisition de 2 chariots pour 0nfourner los fonds dans les 
fours; 
e) Renforcement du pont roulant de 1 1 a tc:· lier dolomitique. 
II. Modernisations dans l'intérêt de 
la sécurit~ et de l'h~pi~nc 
1) Acquisition d'un culbuteur à lingotières (1949) 
2) Installation de dépoussiérage à l'atelier dolomitique (1950) 
3) Nouveau vestiaire pour le personnel de la cour et de l'atelier 
dolomitique (1952) 
4) Construction de deux bâtiments WC (1953) 
5) Recouvrement du parc à lingotiores (1954) 
6) Acquisition de 20 wagonnets à benno basculante (1956) 
7) Construction d'un local pour les chefs d'équipe du parc à lingo-
tières (1956) 
8) Equipement d'accouplements automatiques des véhicules à voie 
étroite (1957) 
9) Modernisation du vestiaire du personnel de la fabrication (1958) 
III. Modernisation dos moyens do manutention 
1) Transport pneumRtique des analyses (1949) 
2) Installation d'un pont à grappin et de silos à sable réfractaire 
( 19 50) 
3) Construction de deux hangars pour les matières premières (1950) 
4) Installation d'un concasseur à ferro-silicium (1950) 
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5) Acquisition d'une installation de stockage et de pompage du 
goudron (1953) 
6) Transbordement mécanique de la doJ.o~ie (19~4) 
7) Acquistion d'un chariot autoleveur en 1952, remplacé en 1958, et 
transport complet clt:s briques eon paquots ù'unc. torm::: (1957) 
8) Acquisition d'une ~elle pour lP nettoyagu des caves de l'aciérie 
(1957) 
9) Acquisition d'un wagonnet pour l'~vacuation des loups dss conver-
tisseurs (1956) 
10) Installation d'un pont ~L grappin et du silos à anthracite (1957) 
IV. tiod:::rnÜié1tion de l 1 <cteli~r r~olomitiC]UEô 





'lt: 8 fours a Cllire les fonds pour la chauffage au 
3) Constructi,)n Je clut1.X nonvoaux rüalaxeLG'S dont un avec meLlles sus-
penèLues (1~')1 c:t 1953) 
4) Construction J'une installation de granulom~trie en 19~1 
5) Installation d'enrobage dus grain8 d0 dolomiu (1951) 
6) Vibration lat6ralu des fonds (1952) 
7) Chauffage dos fonds avec 2èmo vibration (1953) 
8) Cuisson au ga3 du revGte~Gnt ~Es conv8rtisseurs (1954) 
9) Acquisition d'une: installation do cuisson du goudron (1955) 
10) Vibration des fonds sur l0s broches (1957) 
I. Agrandissement de l'acié~ 
Par sui te de l' ac:,randis seme nt général dl.; l' aciérL.:, 13. produc-
tion journalière est passée de 3 000 à 3 600 t, ce qui correspond à 
une augmentation d8 20 ;,s. 
Le nombrn de charges par tourn~e, autrefois do 42, n 1est plus 
que de 37 9 ceci équivaut à une âimùm ti on ci.0 12 % du nombre:: de charges. 
Le poids d'une charge ast passci de 23,7 t à 32,4 t. 
La poids des linRots est passé de 4 050 kg ~ 4 500 kg et le 
nombre des lingots a augmenté de 741 à 801 par 24 hr:uros soit de 8 'j~. 
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L'intensité et la quantité du travail, correspondant aux dif-
férents postes de l'aciérie, sont généralement proportionnelles soit 
à la production totale (+ 20 %), soit au nombre de charges (- 12 %), 
soit au nombre de lingots (+ 8 %). 
Nous examinerons pour chaque poste comment les facteurs 
ci-dessus énumérés ainsi que quelques autres non encore mentionnés 
ont influencé l'intensité et les conditions générales du travail. 
Il y a lieu de tenir compte, à cette occasion également de 
l'effet particulier de certaines modifications techniques et acqui-
sitions nouvelles sur le travail des ouvriers. 
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1) Décrasseur des poches d~s hauts fourneaux 
L 1 accroissement de lé\ production de 207~ a entra1n8 une augmen-
ta ti on cmc;,logue elu nombre des poches. 
Le surcroit de travail ost rigoureusement proportionnel à l'aug-
mentation de la production. 
2) 1er homme au mélangeur 
Le nombre de culbutages du raélcmgour a baisse§ de 12%. 
Par contre, les arrivages de pochee à fonte des hauts fourneaux 
se sont ulevc1s de 207'~,, fonte supplôme;"Itèdrc-- Ü<"'nt ~1 d ";it prr.::mlri;; lietl 
éprouvettes. 
3) 2ème homme au rnél'l.ngeur 
La fréquence du vidage des poches ~ fonte dans le mélangeur -
opération lors de laquelle il doit intervenir notamment en mesurant la 
temporature de la fonte - s'est accrue de 20%. 
Par contre, le nombre d'éprouvettes à prendre à l'occasion du 
culbutage du milangour et le nombre de sacs de soude à ajouter ont 
diminué de 1 2~,;. 
4) )ème homme au r.élangeur 
Le travail a suivi le mouvement ascendant (de l'ordre de 20%) 
du nombre de poches, arrivant des hauts fourneaux. 
A noter que le degré d'occupation de cet ouvrier est resté faible. 
5) Dé cras;:; ::.:ur cleo poches de l'aciérie 
Le travail de cet ouvrier a diminué dans la ·meme proportion que 
le nombr0 de:: charges a b2.issé, c 1 est-à-cUre de 12~. 
6) Baoculeur 
Le nombre de poches à peser a diminué de 12%. 
L'acquisition d'une nouvelle bascule, à interruption de voie, 
plus pratique que l'ancienne, a simplifié les op8rations ::lu pesage (I, 3b). 
Le remplacement de l'un des d2ux chariots à poches, circulant 
entre mélangr:mr et convertisseur, par un chariot '~lectrique a réduit de 
moitié le tr~vail du b~sculeur auprès des convertisseurs, ces poches 
n'6tant plus vid~es par lui-m§me, mais par le cachiniste de la locomo-
ti're {1? 3a). 
7) MachinistG locomotive sans f0yer 
Le ncmbre de poches à transporter a diminu6 do 12%. 
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L'acquisition du chariot électrique a conduit tant à une dimi-
nution qu 1 à une) augmentation des tâches, à savoir: 
a) au poste de décrassage, le machiniste ne doit plus descendre 
de sa locomotive pour raccorder le câble à la poche; 
b) aux convertisseurs, il doit effectuer lui-même le vidage de 
la poche. 
Le nombre d'opérations a diminué de 12%, mais la tâche par opé-
ration est devenue plus grande. 
Par ailleurs, le travail de cet ouvrier est devenu plus pénible. 
En effet, le machiniste est exposé, lors du culbutage de la poche, à la 
chaleur intense du convertisseur suivant, si celui-ci est e:n service (50% des cas). 
8) Pontonnier du pont I du mélangeur 
Le·nombre de poches à manipuler a augmenté de 20%. 
Un pareil accroissement des .opération3 n 1 a pu être réalisé que 
par la voie d'une augmentation de 50% de la vitesse de levée du chariot 
principal du pont roulant. 
L'accroissement de l'intensité du travail est proportionnel à 
l'augmentation du nombre des poches. 
9) Pontonnier du pont II è.u mélangeur 
Le travail de cot ouvrier a légèrement augmenté, vu que le 
nombre dos opérations accessoires est allé en croissant et que le pon-
tonnier doit assister plus souvent celui du pont I du mélangeur au 
vidage des poches dans le mélangeur. 
Il est cependant à noter que le degré d'occupation de cet 
ouvrier est faible. 
10) 1er homme aux convertisseurs 
Le nombre do charges soufflées a diminué de 12%, co qui a eu 
une influence favorable sur l'allure générale et l'intensité du travail 
de production sur la tribune des convertiss2urs. 
Par contre, plusieurs opérations sont devenues plus pénibles: 
L'enl8vement du couvercle de la boîte à vent du convertisseur 
demande de plus grands efforts, étant donné que le couvercle, de dimen-
sions et de poids plus grands que l'ancien, doit être soulevé au moyen 
d'un treuil à monorail, actionné à bras d'hommes p3.r deux ouvriers au 
moins. Avant l'agrandissement, la manipulation du couvercle se faisait 
à l'aide d'une potence et le nombre de clavettes à enlever et à reme~ 
tre ~tait de moitié seulement. 
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L'enlèvement des loups de bec du convertisseur est devenu sen-
siblement plus difficile, La longueur du convertisseur a augmenté de 
750 mm et la hauteur du bain a diminué, maJgro la plus grande quantité 
d 1 acier contenue dans le convertisseur. En conséquence, la longw:mr des 
loups de bec, s'étendant de l'orifice jusqu'au niveau du bain, est de-
venue plus grande. 
De ce fait, les rails utilis1s doivent @tre plus longs et, 
partant, plus lourds. 
D'autre part, la nouvelle forme des convertisseurs produit un 
angle défavorable pour 1' attaque du loup au rail. 
Les orifices de nouveaux convertisseurs sont plus grands que ceux 
des ancieas, donc le rayonnement de chaleur est devenu plus intense. 
Citons encore l'effet défavorable de l'accroissement de la 
durée des fonds sur les conditions de travail, accroissement qui ne 
va pas de pair avec 1 1 agrr-mdissement de l'aciérie, mais qui a été 
réalisé à la suite d'autros travaux de modernisation, sur lesquels 
nous reviendrons (voir sub IV). En effet, jusqu'au remplacement d'un 
fond à très grande durée,les loups de bec pouvent prendre des dimen-
sions énormes et lG nettoyage du b8c par l'enlèvement partiol du loup 
devient d'autant plus fréquent et pénible que la durée du fond est 
grande. 
Tout ccmpto f~it, le travail des 1ers hommes au convertisseurs 
est devenu plus pénible. La différence est particulièrement sensible 
pendant les tournees à mauvaise soufflabilité de la fonte. Par contre, 
la diminution de l'intensité du trnvail, due à la réduction du nombre 
de charges se fait sentir favorablem0nt en p6riode de bonne soufflabi-
lit~ de la fonte. 
1î) 2ème homme au convertisseur a) 
M~mes remarqm:s que sub 10. 
12) 2ème homme au convertisseur ~) 
Le nombra d 1 éprouvettes à rrendrc a baissé de 12~t 
En rev~:mch8, il doit introduire sa louche plus loin dans les 
convertisseurs, p~r suite do la nouvolle forue de ceux-ci et de la 
grandeur de l'orifice; il est donc exposé, surtout en cas de loups de 
panse importants, à un rayonnement de chaleur plus intense. 
En somme, le nombre des opér~tions ~ diminué, mais chaque opé-
ration demande plus d'efforts et los conditions de travail sont devenu0s 
plus défavorables. 
13) 3ème homme au convertisseur a) 
L'importance des travaux se rapportant au "barrage", à l'enfour-
nement des riblons et à l'ajoute des alliages a diminué de 12%. 
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Pour ce qui est de 1 1 enlèvemont du couvercle et l'enfoncement 
des loups de bec, les remarquas faites sub 10 valent ~galement pour le 
3ème homme; en moyenne, le trBvail n'a pas subi ~e variations. 
14) ~ème homme au convertisseur b) 
Le JlOids des alliages a augmenté dans la même prop:jrtion que 
la production d'acier. 
Lo travail de cet ouvrier a donc sensiblement augmentô. 
15) ~me homm~ au convertisseur c) 
Le nombre dos poches à Fe-Mn, devant être achemin~es du four 
Fe-Mn aux convertisseurs, a diminué de 12'f~. 
Par contre, le co11tenu des poches est devenu plus grand, de 
sorte qu'elles sont plus difficilement maniables. 
16) Homme au pianQ 
Le nombre des charges souffl~os par convertisseur et par tour-
née a diminué de 12~~ par sui te de l'augmentation de la durée de souf-
flage, de la dur~e du d~crassage et de la dur~e de la coul~e dè l'acier 
dans los poches; la diminution du nombre de charges est exactement con-
trebalancée par l' augmsnt~<.tion de la durée de chaque cycle. 
Par contre, lors du décrassage du b11in, le rayc~memcmt de cha-
leur est dovenu plus intense, surtout au co.s où des loups de panse 
importants se seraient form~s. 
17) Ponto~nior de~ convertisseurs 
Le tonnag<? clos riblons à manipuler a augmenté de plus de 20% 
et ceci par suite de l'accroissement Je la production, d'une part, et 
d'une conson:m:1tion plus élevée de riblons par tonne de fonte, d'autre 
part. 
Par contre, l'agrandissement Je la halle dun convertisseurs 
assure aux ouvriors en qu0stion un travail plus dégagé. En outre, la 
manipulation des loups a 6té supprimSe après ~'acquisition d'un wagon-
net sp~cial. Do m6me, cos ponts n'ont plus à desservir l'~quipe de 
ré~quipement des poches qui a été transférée dans la halle à poches. 
18) Chargeur de riblons 
Le chantier de travail~ autrefois coincé entre la tribune de 
coulée et le stand de rééquipement des poches, est devenu plus vaste. 
Le travail, par contre, s'est considérablement accru, le tonnage 
de riblons à manipull:r ayant augmenté de plus de 20% pour les doux rai-
sons que nous avons données sub 17. D'un autre c6t~, la manipulation 
des loups a été supprimée. 
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19) Homme aux cuveo 
Bion que le nr;mbre de chargr;s ait diminuô :~ . .:; 12~ ,, lr·· ~F)mbre de 
cuves s'eat accru, parce que le deer~ d'utilis~tion des cuvas est devenu 
plus petit: une cuve peut contenir seulement las scories ~o 2 charges 
(contre 3 auparavant). 
La nouvelle forme des convertisseurs a eu un effet Q6favorable 
sur le tr:;.vail do ces ouvriers en C8 sens que la scorie;, au lüm do 
s'écouler en filGt d'une .Gp-:üssmu nssez rérlui te, se r6l.and on bande 
plus ou moins lo.rge 9 dsp::J.Ssant souv::nt le diamètre rle l 1 0rificc du 
convertiss8ur 9 do sorte quo les 6claboussuros do scories sur la sol 
sont très nombreuses. 
D'autre part, le travail des hommes aux cuvos 9 qui av2it donc 
subi une au~nentation sensible fut de nouveau réduit 0n 1957 9 par suit2 
de l'acquisition d'une poll8 m6caniquo (voir sub III/8) ct d'un wagon-
net pour évacuer les loups (voir sub IIl/9). 
Actuellement ces ouvriers jouissent d'une amélioration sensible 
tant de la quantité que ~e l 1 intansit6 at Qoo conditions ~0 tr~vail. 
NotonD c:ncor.:; que l 1 2-ire en dessous •" ::s nouveaux convertisseurs 
a été bétonn6e 9 ce qui facilite sensiblement lo tr .vail des hommes aux 
cuves. En c:utre 9 l·:;s uouvcP.ux COlLVertissEcmrs forment moins de loups 
dans lo. cllt-Ifli.na,.; 9 tor:1bant normal(:;mcnt d:j,ns la cave. 
?0) F.~r·~~r~n ~~~~rnuv~tt,~ <- V f, '-' \..., -L ..:::.J:;: .J \._, ... 0 
Le; nouvr2l emplacement de l·1 .. :L'orge g"-:.r:mti t un trav~,j l :plus 
hygiénique. 
Le nombre des éprouvGttes à forger a b.:.dssô de 12~~. 
Le tr~v~il a donc lôgèroment Qiminué. 
21) FrD.p.Q,eur d'éprouvettes 
Le nombre d 1 6prouvettc:s a baissé de 12%, tandis qu0 la distance 
à parcourir a ausmenté. 
Tc:ut compte fait 9 lo tr·,vai_l de cet o~1vriGr est re:c;tc5 station-
nairc. 
Le travail s'est accru en moyonne dans la ~ame proportion quG la 
production. 
L'al tern::;_ ti on <los chargos à h::mto tGHour en IV~n et de colles à 
plus faible teneur en Lm n'ôtant plus rôalisal,lo duns la mêue mGsure 
qu'avant l'agrandissement de l'aci~rie, l'accroissement de travail 
atteint par moments beaucoup plus que 20%. 
- 60-
23) Pontonnier au four à Fe-Mn 
Le tr~vail de cet ouvrier n'a pas varié. Aussi, le degré d'occu-
pation de l 1 int~ross6 est-il rest~ tr~s faible. 
24) Graisseur 
Le travail de cet ouvrier a augmenté par suite de l'agrandisse-
mont du parc des wagonnets à voie ~traite. 
25) Soutirour de chaux 
La consommation de chaux par tonne d'acier est restée constante; 
le nombre ~e bennes a donc augmenté dans la même mesure que la produc-
tion. 
Il s'en suit que le travail de l'ouvrier en questlon a sensi-
blement aurrnont~. 
A noter par contre quo le degré d'occupation do cet ouvrier 
n'est pas très grand. 
26) Machini3te funiculaire 
Le travail do cet ouvrier n'a pratiquement pas ét~ influencé 
par l'agr~ndissement de l'aciérie. 
27) Culbuteur de chaux 
Le nombre des bennes à culbuter a augmenté de 20%, bien que 
l'opération do déversement de la chaux dans le convertisseur ait été 
supprimée, c 1 (;st-à-dire, confiée à l 1 homrae au piano. 
Tout compte fait, l'intensité de travail n'a pratiquement pas 
subi de changement, 
Relevons encore quo la simultanéité des deux opérations susmen-
tionnées a n~cessité auparavant la présence de deux ouvriers. 
Comme il n'y a plus que le seul culbutage des bennes, un ouvrier 
pourrait on somme ~tre 3Upprimé. Ceci n'a pas été fait en raison des 
conditions do tr~vail assez pénibles (poussières). 
28) Machiniste du chariot transbordeur 
Avant l'agrandissement de l'aciérie, cet ouvrier conduisait un 
chariot de coulée à poche culbutable. Ce chariot - outre les mouvements 
de translation et de rotation qu'il pouvait effectuer- comportait un 
dispositif de levée, de déplacement et re culbutage de la poche. 
Le nouveau chariot est de conception plus simple et la pochè 
est enlevée par un pont roulant pour la coulée de l'acier en lingots. 
Lors du remplacement de la poche, le machiniste n'a d'ailleurs plus à 
jouer un rôle actif. 
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La tcmporc"..ture Ll l' intc?ricmr de l:-1 cabine est moins gênanto, le 
bruit des moteurs ot des tr~nsmissicns a ~t6 r~duit et les contr8lours 
difficilement maniabJ.cs ont ~t& remplsc~s p~r un ~quipament ~ contac-
teurs. 
ùvant l 1 agr:Jndi::::sern2nt, il y avc:üt doux clvtriots ,lo couléo-
avec l machiniste pour chacun et un machinist0 de réserve peur les 
relais - dont chacun faisait le transport et op~rait 1~ coul6c de la 
moitié de l~ production. 
A pr6sent, il y a ~gnlomont 2 chariots de trans1ordeillont, mais 
l'un d'eux est uniquement i la disposition de l'aci~ri~ 6lectrique qui 
ne l'utilise quo pendant un temps relativ~aent court par tournee. 
La majem'c-! p:1rtio elu temrs il y a don-:: deu:· machinjstos pouv.::mt 
se reJ.ayEŒ pour L, conduite du chariot de tn~~'sborclom,mt do l' ["l.ciérie 
Thomas. 
Il y a, e;n outre, un machiniste-role,y.:mr proprement cli t. 
Lo nombre d,:; ch>lrges a diminué u8 12/:0. 
Tout cocpto fait, le travajl dos ouvriers en question a ét6 
sensiblement r~duit. 
29) î ..Jr cuulcmr 
L' 2mrlacr,:lTiC:nt clos trib1Jnes (:.r:; coul·.:e a chang.S. 1~V.'1nt l'agrandis-
sement do l'~ci~rie, il y avait une tribune de coul~e ~chaque extr~mit~ 
de l'o_ci8rie, ch:".ècmlo rl'clles co!Y:portm:t 2 sectioüs opposées. A présent, 
les deux tribunes, toujours par~ll~les ~l'axe de l 1 aci~rie, sont dispo-
sées d'un cGt~ Jo ce:lla-ci et comportent chacune trois sec~ions parallb-
les. Cette modification n'a ou ccpGndant aucun offot sur le travail des 
coulours. 
Le nombra [.) chqrg,-;s a climinUr3 do 12)i~; tanci is 1ue le nombre cie 
lingots a augwentC cls S~S. Le tr2-vail :1 donc ét~ C'-'ncentré davantage et 
la durée elu repo;:; .;ntro deux chargos a l~,r:rèremont diminué. 
En somme, l'c.wgElentation du tr~Lvail o:;t sensible. 
30) 2èmo couleur 
pour la 1er coulc~r. 
31 ) 
Ce poste n'uxistc:.it pas [tVant l'r1gr:--'.ndissoment do l'aciérie, la 
coulée do 1 1 acier en lingots ayant (t,) opérGe pnr le machinüJto du 
chariot de co11.loe. 
L'ancienne t~blo do permutation surClavSo, sur laquelle los 
pochos furent n<~tt,::yées et ré équipées 9 a éto rompLèc'.:!e p:::.r un stand de 
rééquipement au ras du sol. 
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Il en résulte une amélioration des conditions de travail et 
surtout une réduction du risque d'accidents. 
Le nombre de poches à roéquiper a diminué de 12%. 
Par contre, les poches sont devenues plus grandes; il va sans 
dire que coci va1;.t également pour les loups de scories et les loups 
d'acier, qui se forment aux parois des poches. 
Pour l'enl~vemont des loups, l0s petites poches étaient souvent 
soulevées par le pont roulant et fait tomber par torre; p~r ce choc 
brusque les loups se dégageaient dos parois. Ensuite, la poche était 
remplacoe dans le chariot de :coulée et les déchets étaient déversés 
dans une cuve, par culbutage de la poche. 
Cette méthode de nettoyage n'est plus applicable depuis la mise 
en service des nouvelles poches plus grandes • 
. Notons qu 1 avant 1 1 :1grandissement de l'aciérie, il n 1 y avait 
qu'un 1er et un 2ème homme uux poches p:1.r stand de rééquipemmlt. 
àux 4 ouvriers déjà sur pl~ce un 5ème (le 2~me homme aux poches 
b) a été adjoint et ceci en raison do l'encrassage prononcé des poches, 
notamment pendant los travaux do modernisation, lorsque les grandes 
poches recevaient oncoro da petites charges. 
En r8sum8: le travail des 1ors hommes aux poches a légèrement 
augmenté, malgrô l'augmentation du personnel d'une unité. 
33) ~~me homne aux poches a) 
~ftmes remarques que sub 32. 
34) 2~rre homme aux poches b) 
Ce poste n 1 existait p:1.s av'ln t 1 1 agr'lndissoment de l'aciérie. 
35) Pontonnier, halle des poches, r·::Sguipe~ 
Ce poste n 1 existait pG.s avant 1 1 agrandissement de l' aciGrie. Un 
seul pont roulant 6tait alors en service dans la halle des poches (voir 
n° 41) et dossorvuit los dameurs de poches ou assistait les hommes aux 
poches lors do l'enlèvement des loups et de la mise en service des nou-
velles poches. 
36) Quenouillcur 
La méthode do fabric::ttion cl.Gs quenouilles a été changue. 
Autrefois les viroles, enfilées d'avance par l 1 ::tide-quenouilleurr 
étaient fixées sur la tige, celle-ci se trouvant en position horizontale. 
Pour obtenir une meilleure qualité de quenouilles, la tige est 
tenue en position verticale lors du processus de fabricati~n et pendant 
le séchage du mortier. 
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Ce nouveau proc6d~ de travail a n~cossit6 l'adjonction d'un 
aide-quenouilleur (aide-qucnouillour a). 
En outre, par suite de la construction d'une presse à dresser 
les tiges et d'une meilleure organisation dù chantier, l'intensité de 
travail a diminué. 
37) Aide-guenouilleur n) 
Ce poste n'existait t:;~1s aup-u·avant; sa création n'ost cependant 
pas impliqu8e po_r J.'agrs,:1d:issoment de l';tci(hie, ma:is Gllo ost li6e à 
la n~cessaité d 1 am6liorer la qualité des quenouilles. 
38) Aide-guonouilleur b) 
L 1 acquisition d'une presse h;>'dr:-tulique pour le dress::1go des 
tiges a réduit le travail do cet ouvrier. 
39) Damour do poches 
Le nombre de poches en circull'?"tion est resté constant, mais la 
durée des revôtew::nts a diminué, les poches ét':tnt plus gr::mdes. Le nclffi-
bro des charges, p~~r contre, ::1 baissé de 129~. 
Le nombre de poches suppl6mentairos à damer ost de l'ordre de 
12%. Plusieurs f·_tctours ont influoncS Lworablemont les condi tians de 
tr::tvail 
Pour la démolition des ancLms revêtE:wents, los poches ne sont 
plus couchées p3.r terre, mais placcios dans un stand, dans lequel elles 
peuvent ~tre culbut~os. 
La nouvelle disposition des voies p~rmet le chargement imm~diat 
des loups de poches et clos cl0blais clans des wagons, alors qu'avant 
l'agrandissement do l'aciérie los loups devaient souvent ~tre ;:nanipulés 
plusieurs foie avant leur évG.cuat:ion d8finitive, un seul wagon ayant 
accès dans la hallo des poches. 
Les dameurs de poches ont à lour disposition exclusive un pont 
roulant, alors quo 1 1 ~ncien pont roulant desservait également une ~quipo 
de ré~quipcment des pochos, de sorte quo l~ part du trRvail manuel ôtait 
légèrement plus g:,:andt.:. 
Tout com;1te fait, l'intensité do travail a quelque peu augmenté, 
mais los conditions de travail sont devenues sensiblement plus favorables. 
40) Aide-damour do poches 
La poche ôtant culbutablo dans lo stand, le garniss~::-ge démoli 
peut ôtre dévc::rsl~ dans uno caisso, ~üors qu' au'crEdois los aldes-dameurs 
ont dû enlever les déblais au moyen de pelles. 
Pour lo resto, voir n° 40. 
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Somme toute, l'intensité do travail n'~ pas subi de changement 
notable, mais les conditions de trav~il sont devenues sensiblement plus 
favorables, 
41) Pontonnier halle dos poches/réparation~ 
Avant l'agrandissement do l 1 Bci&rie, ce pont roulant devait 
assister 6galement un~ ~quipo de r~équipemunt des poches lors de l'enl~­
vement des loups de poches et exéicutor des manoeuvres acce8soires pour 
un bassin de coulée. 
Ces t~ches sont confi8es actuellemot1t g,u pontonnier elu rG8qui-
pement dos poches (n°35). 
Le nombre des chRrges a, en outre, diminué de 12~~. 
Par contre, le, durée des rev0teraonts a diminué, les poches étant 
plus grandes. 
Tout compte fait, lo tro;vcoil de l'ouvrier on question a lég~re­
men t diminué, 
42) Prépar~tour de lingoti~res 
Avant lo rc,on-t.ago des culbuteurs à lingoti~ros, les préiparatcurs 
de lingotières OLt dû monter sur ccllos-8i pour los nettoyer. Co travail 
était dangereux ot fatiguant. L1 ho;ur.1o qu:ï_ proc8du.it au goudronnage avait 
à manipuler dos f1Hs de goudron ct appliqu'li t le goudron à lo. brosse. 
Par suite du montage dos culbutours à lingoti~res, ces travaux ont été 
sensiblement facili tos. En compare-nt la p8riode où los c1:lbuteurs de 
lingotièros étaient dôjà en service - m:::1is !1''"'1-nt 1 t tranc_;formation de 
l'aciérie- à l'jtat actualj on constate quo le nombre do lingotières 
à nettoyer est en nup,montation do 8/~ pour un accroissemont de lr1 produc-
tion de 20~;. 
43) Pontonnier du ne,rc à lingotières 
Le nombre de lingotières à ~anipuler s'ost accru de 8% pour une 
augmentation de la production de 20)'o. Par sui te de 1 1 emplacomont défavo-
rable Jes stippors et de la station do nettoy~ge des linc0tièrcs, les 
com··sos ont consiclérn.blement augment8 en distance. Les trn.vaux sont en 
cours pour d~~lacer la station do nottoyago des lingotières. 
44) Homme au démouleur 
Avant l'agrandissement do l'aciérie, lGs doux postes de démou-
lage ~taiont réunis au milieu du parc à lingotières alors qu'à pr~sent 
ils sont séparés ot se trouvent o.ux deux extr~mités du parc. 
Cette transformation a eu pour offet que la ch~leur dJgagée par 
les lingots est moins pénible. Lors do cotto transform:ttion le sol a été 
garni d'un rovôteDent en b8ton, facilitant la t3.cha è.c1 nettoyage du 
chan ti or. 
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Les lingots ne sont plus rc:couvccts do conv:;c·;les cr; qui ép.'tr-
gne èL l'homme: :Lu d(;r;1oul"-ur Jo tra.v~'cil d 1 ~Vé.Lcuation d.cs Cü1JVcrc1::;s qui 
ont dû ê:tr.:o j0tos d::.ns un br·_c c·n vu .. .: •l' êtrE:; r01•voyl's 8~ 1 1 qci·.::::·ie. 
Les conr:litions ds tr8.V'1.:Îl SG ::;ont lé:g~_rernoXLt 8Jüt~lic."01_[i, 
Et:1l1t doEn;_; qu 1 il .Y a tre:is l!l:lchinj s tr:s p011r desservir 2 démou-
leurs- ct.- qui z;tait c~8j~. le c'1s ::1V.':-11t l'agr:J-n isser:ent ùc: l'ucil)rie-
le srucroit do travail n'est quo mod;r~. 
LE: noœr..:::~.~_~_ r2sc::é•~u . ;st di.spos•5 de f:.lÇ·~l' plus lo2;ir::nc '.)t plus 
pratique quG l 1 '.1nciun. 
Le:s t.r·\~j c:t;J 9 fJ'"LL' c,:mtre 9 sont rh, vertus plus lüll.":S 9 r; 2 8Crte que 
le tré:,vail ·3_c .:=-.1_:.·~·. ~·r.~:..t~ .J ct (l(3 ~rt:.l_sc'2g 1 .) d~.:s lr;corYioi.:ivos ,'J.. CJ.Uf~IlL·"nté 9 
tanLlis que 1G ll•;c:J'---' cl_; conrscs a dimiuuS ·L·~ncô la r,,ê:J•2 prOf' ,:~tion que 
l n llC-'illb""'-- .-:1 c ci' ''-I'·" -,., -~ ~ l. t u' ., 1 2c: '-' ,L,_- [.J_._, .-~~·-•-c_,...-U'J +-.)\ V /'-& 
L 1 :1ug·rrtcù to. tien du }lüicls cL::s cllar.~;··"'s ::.'t C0!1d1;:::. t 1:< une ,,urch:trge 
sensihlG des 1oc0nl~..Jt,_~_vos, l'r.:YJ_dn.Jlt lcj d,:L_';,rrat;G so~1·vcnt D .. ;:;c.cz r-c..~llble. 
Tout c~;Fll:~c fait; Le trav.::,il d,_:;s n".chir;istus :.t q1L>lquo peu dimi-
nué, mais L . .:s :or_dit.iél:t:~ d·J travo~~l s:'nt ckvenues 11lnr:: rl__.s_::· ... vcrc:blcs pn,r 
suite do la SUl'Char~0 J~s ]~COIDGtivus. 
Le nombr·~' clo cnLŒS•.OS ay.:.'.nt subi 1_FL•.; r,§r1uution du 1 1 ordre de î 27~, 
le travail r_J,c_,g ~ccrnch•ê;UTS S. d.imi'1W~ :i_,]gèTumUlt 9 ] 1 ~'U(ST:-tC:lltCcGj_cJll do la 
1ongu-:·ur des trcJ.j.3t8 n' .i.nflur:;nço.nt que tr~'s f·-~.:.bl•:::me'1t le tr:w~Lil des 
accrochours. 
L'acquisi ~on d0s nouvc".ux accOl1_lomonts automatla~cs laur a 
apporté une simlJliiic:,tion r'u t2 -::..v~_;i.l tc>·~L en cii;Huuant -~·:O:S Tisquos 
d'accidents. 
Le nom1Jre;- d-:.s cuv._:.s Èl scorj cc ::t a-_lg1: .. ~nt0 pcar dc:ux r:dsons: 
d'une p3.1't9 1'1 pru•-lUCtion rl 1 nci_,_:r ot 1 lLJ.tUT•é.l10ITI·?l,t 9 dE; ~~·-··:·r:~Cc3 8. aui:·-
muntG do 205; 1 Ù 1 étutre: [!''rt 1 lo d_.::;gr~ 1 1utilL3:"tti0n des caves'' t<'..iss0, 
vu qu'mw cuve ne contient plus lG;::: scories d,: 3 ch--:r;;:os ·.ütièrcc, œ~'.is 
se:ul(:;m•:mt do 2. 
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~vant la transformation de l'aci6rie, deux locomotives 
étaient en service pour ~vacuer les scories : 
1) une locomotive amenant les cures en dessollS des convertisseurs et 
2) une locomotive transportant les cuves au moulin et exécutant les 
tr~nsports ~e l'atelier dolomitique. 
La loco'rlOtivo (1) a légère::rent moins de travall, du fait que 
le nombre des ch.r~rges n diminué de 12 ''" 
Cette baisse de travQil est plus que co~penséc par suite de 
l'utilisation ~oins longue des cuves. Et "'1 déflnit~ve, il y a donc 
un accroissement faible de travail. 
En ce qui concerne la locomotive (2), le travail a auementé 
de 20 Cf'o :'our ce qui est r~u transport des cuves; une gr::.r<de eméliora-
tion a r~sult0 cependant du fa~t que les transports accessoires sont 
exécutés par la locomotive 48 b, qui a été mise en servioe lors des 
travaux de transformation. 
Tout compte fait, le tr~:~v::.il des machinistes sous rubrique 
n'a pQS subi de changement appr6ciable. 
49) Accrocheur, trans,ort de scories a) 
Mômes remarques qu8 sub 48. 
Par suite do l'acquisition ~'accouplements automatiques, le 
travail des accrocheurs a 6tC somplifié et les risques d'accidents 
ont diminué considSrablement. 
50) Mc:.chiniste locomotive, tran~ort __ ~ories b) 
Ce poste n'existait pas avant l 1 agrandisso~ent de l'aciérie. 
51) Accrocheur, tr0.ns_1. )rt de scories b) 
Ce poste n'existait pas avant l'acrandissement de l'aciérie. 
52) Horame au moulin à dolomie 
Grfico ~ la Dise en service d'une i~stallation de d6poussi~­
rage à l'atelier dolomitique, les conditions de tr~vail de l'homme cu 
moulin à dolomie sc sont sensiblement am~lior6es. 
En ce qui concerne l'influence do l'agrandissement de l'a-
ci~rie sur le travail à l'atelier dolo~itique, il y a lieu en g6n6ral 
de relever ce qui suit : 
Du fait que la durée de viE: ~..~os fords a augmcn tu et que le 
no~~bre de charc'<;S a dininué, le nombre de3 fonds è, confectionnor a pu 
ôtre réduit de moitié. Com~o cependant le poids des fonds n doubl6, 
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la qunntit6 de doionie consomm6e au total n'a pas vnri{. 
Autrefois, la consommation de dolomie fut de 10 k~ p~r tonne 
d'acier contre; 8 k,z r.ctnellor:lent, ce qui corrt.'sp::md à uno c~i:ünution 
de l~ quantit6 ~c dolomie consoDmGo d? 20 ; , diminution qui est exac-
tE::muEt contrf~D·'ll·· nc0e ;;·::r l 'auc;;.,entr.ti0n :le L1 :production rlc 20 ,;. 
53) lor hor.we ['_U n_E,lnx.s_g 
M~mos remarques que sub 52. 
51) 2me ho~me au malaxeur 
Co roste n'existait pas o~borc lors de la mise on service de 
l'installation de 
Par 1 1 a:·-rt,nclisi;C::l_mt ch; l 1 aci0ric> le trav:1il clc net ouvrier 
n'a pas (tC moclifiS. 
Le no.,ü ·"e cle bcul.;ns r:·t0Jvnnant ll:.squc:L~ los fonds :-,ont fix :s 
aux ~laques ut ~Js vibreurs aux moules a dcublj et les banlons son~ 
plus lot<rds. 
L 1 irt·_n',f:i t.. ~'!.·:; tr2Ynil de ces ouvriers a donc .r ·:sez sensi-
blemcn t 2-U:I,L:cn t:. 
·56) Vibreur de f0nds b) 
Le tr~v~il Je cet ouvrier est rest6 pratiq'l0Dent inchsng6. 
57) T-)r::.gul ti er 
:_:i lef: O'l.Vrie::"s r1 'unC:: ·~CJ.1lipc r:e r,::ussiss0nt ~ ':.:J tl fc.briquer 
le no~~llre dE bè'iq'.h.'S rcqu:ises (envir:m ~00 p .. :' t.Jun,:e) 1 une clc?uxiène 
0q: :Lpe C~E': briquetic:rs c:ost "•l,j ünte: te~:"por;_irL-r:o.ent à l::1 prL::,:il:re. 
j~'e.~nr'\r!.dic;sc:: . .w:tt de l 1 aci~rio n'~'. ·lrmc chs.n""".~ en ric:n letra-
vail drc;s briq"J.: tiers. 
GY8.cc à l'r>.cr::_•Jisiti.:>l: d.'une instcül2.tion de; cuisson du gou-
dron, J.e t_·r:v:ci~ dEJ ce:R 01'vrit:.rs E'st 0.e\rGr.u Doins s·~JiSSD.lt~ et le 
d~ncor d'~ccidcnta ~ Ji~inu~. 
·,q) 
J / J'untonnior rle l 1 ~t,:;liE:':' é1 0l0:,.l_:,..i_c;lc 
---·------------·-·----·-------
Le l·,:mt '~ouhèrlt clEJ l'ntelic2~ 1.o-~ol'litiq1.'.C a c:.û Atre renforcé, 
6t~~t don11~ que ~8 poids Jes fonds, les accessoires compris, ~ doubl~. 
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L'intensité! de trav0il s'est donc ~ecrue. De mfme, le nombre 
des apura ti ons a augr.h:m tu, par sui ti:; de l' aj)plicc.tion du procédé de 
la 2mc vibration. 
Pour la même r2ison 1 le pontonnier en quest~~n est plus 
exposj aux vapeurs de goudron. 
Le tro.vail c:e cet ouvrier a s8.1Siblome::J.t diuinu6 à L:è sui te 
de la suppression des tr~nsrnissions à courroies. Par ailleurs, son 
dacrr~ d'occupation est assez fai~le. 
61) :r.~o.l}_?euvre de 1 'P.telier dolomi tiq2.:!:..§l_ 
Le travail Je cet ouvrier est rest6 inchang~. 
62) 1{3-noeuvre ::-1-u concasseur de vieil-ll;~ brl:.gues 
Le tr2,vail r:e cet :wvrier ost :,_·est(~ inchang·~. 
63) lor macon des convertisseurs 
Comno n0us l'avons dCjà signal6, il y a 2 6quipes de maçons : 
l'une étant chaë't;r:io du romplacemEmt des foJ1ds et 1 1 çmtre de la réfec-
_tion du revêtemc::ut réfract'lire des convertisseurs. 
La Dro!~ncation de la durée de vie des fonds ~t revêtements 
n'a ;~~re nff~c.: l~ quantité de travail ded maçons, 6tant donn6 oue 
si les jquip-::s :le r::.aç.o:1s on~ moins de tno'n,il avec le rem_l)l:::.ccment 
dos fonds et la r~fcction des rovôtesen~s 1 lea o~.riers coTrespondants 
sont plus longtemps occup~s à d 1 nutrus ~ostes de l'~ciGrie. 
L'intonsit~ de travail est cepo~d'lnt ~llSG en croiss~nt par 
s~,i te de l' nncmen ta tj on du poids des lour·s, pinces, calc.:s, rails, 
marteaux pnG1~m:ltirJUCc e;tc. 
De rùÔlilt) 1 lGc conditions d.e tr~~vr"il sont c1"evonues plus cléfa· 
VOrGbles, le r~yonn~~ent de ln chaleur Ctant duVOill~ plus int0nse par 
suite de l 1 a~r2ndisscment ~es convertisseurs. 
64) 2~c maçon des convertisseurs 
Lô~os r0narquos quo sub 63. 
65) l.s.2_n:11çon êtes convertisseurs 
Les co,~iticns de trav~il sont Jevonucs ~lus ~~nibles (aug-
mentation du r~ycnnumont Je la chaleur). 
Même rcnnrque que sub 65. 
- 69 -
Ln qu:·ntitu do tra\rr'.il de: cGt ouvrïur s '·'•St acC'1'Ue consid8-
rablew~.:nt, Ct3-nt donn~ CJUC los stoch.d et }'è con::;.):::tr::··. !~ion c~o :;c,tririaux 
~e toutes sortes ont se~sihlomont cug~o~t~. 
68) Co:Jd,.tcteur ·::lu chnriot n.utolcv~'ur 
Ce poste fut cr~~ en 1952. Depuis lors, la qun.n~it6 du tra-
vail confi6 à cet ouvrier a const~om~nt auc~ent6, ~ tcllo c~sci:ne 
quo le nombre cl'enc;ins ct '~'ouvrL.r-s a dù Gtrc -'lUGmenté G{''::'lc·r:wnt. 
L'agrandissement ~c l'Aci:rie n·n eu qu'une r:)~rCllSsion rela-
tivement faible sur le +rav~il ~e cet ouvrier. 
C e po s te n c fu+ cr,: 6 q u 1 r m 19 r; 7 • 
70) Pontonni2r 1u sable 
Ce poste fut cr6C: en 1950. 
Le trnvail de ca pontonnier n'a 6t~ pffoctj que ~ano une tr~s 
faible mesure p!'.r 1'n_:;T«.ndiss:};Jc•nt cle l 1 ,'tci0rie. 
'1
71) ]_.~r ~, ':1G.f108UVTG 
72) 2rto r;.·.L.·Jt:uvro 
D 1nne fcç'Jn ~~·~n0r~~le en }),•ut conste:.tê·r ·Jnfe' lc·s travaux les 
plUS l>3t1ibles 9 :;,y'Ult roqui3 ÙO crnnd:o effr,rtr; cle 10. po.r:· des w:.noeuvres, 
ont ~t:3 peu ?1 r,n :3Up>rir<s 1 et C(J par sui~·, -~o l 1 :'.cqui:oition d 1un 
c~1ariot autolev.:·l'r 9 ll 1 une :Jelle F:t~co,:üque, G. 'un \f,-. ~~oanet rour l' éva-
cuntion des l)u;-c; c:.0:J cr)nvcrtisseurs ct clc w::l·~onnc; l.' 8. bc'll.llC:; b!1scu-
lantc et grâct: ,'_t ,:_ivcrs,.::s l:'utres oodcrnis:.~tions O).lX insirll~tions de 
l'aci~rie. 
Pour les DGwes r·~is::ms, J.US C(•!V1itLn1s clr· ·trc.vail sr)nt, en 
rlGvc:;nncs :1oins P'~nibles. 
Los nouvellea ClC1uisitions lon trav~ux io volcrnisntion 
Les noHv.::llcs ins te.llr,tions com~_,0rton t ,:'c hwllemcn t moins de 
trnv~ux 1e r~pClr~tio~. Ccpendcnt, 1 1 intensit~ do trav~ll c ~~~ment6 
puisque Jo no~breusos pièces sont Jovcnu2s plus lourdes ct plus diffi-
cile~ent rno.niables. 
7·~) Elec triciE:n ~.-; servie e 
Le surcroît ·.1e trr3r.ül est cnmpcnsC p"r une ~ n.::r:wntation du 
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noiJbre d 1 ouvriers. 1 1 intensi tû ùe travail a cependant cr.1elque peu 
augmenté, du fait que les nrmvelles instc:,lL:>.tions .)Jectriques sont 
devenues plus complexes. 
Nous avons examiné d~ns les chapitres préc~Jents de quelle 
f~çon l 1 8,gr~ndissement ~e l 1nciûrie, ainsi que diverses ~utros modi-
fications techniques, ont influenc5 les tr~vaux à exécuter aux dif-
fûrents postes de trav~il. A cette occasion, nous avons p··rl6 tantôt 
de la quantit~ de travail, tantôt de l'intensité de travail, ou encore 
des con1itions d3 travail. A pr~sont, nous nous proposnns d'~valuer 
au moyen de cotes nun~riques l 1 i8Jortance des diffûrents facteurs 
susmentionnSs, tout un intro~uis~nt un quatri~me fact2ur - auquel nous 
avons d~jà parfois fait ~llusian - qui reprûsente on quelque sorte la 
r6sultante des trois autres facteurs. En effet, nous nous efforcerons 
de donner une ap~rûciation GGn~rale de l'effet des -J~ifications 
techniques intervenues Ii chec1ue poste en tf-chant de no11r.J f.aire l 1 in-
terprête l~es im·,-~essions sommaires que la comp;.,raison des postes aux 
doux 6poques onvisa~~cs lnis3e eux ouvri0rs y occup{s. 
Une d:finition plus natte des qu~tre f~cteurs en question 
s 1 impose donc mc.in t·_ncnt : 
1° Qu~ntit~ de travail 
Nous r.,vcl1S constaté quo pc.rtout le trrwr.,il se dc':roulu selon 
des cycles ,:[,jton;in0s. Si le noubre l~O cycle-sn [~11[:'!2!'JntC. sans qu'un 
ch~ncoment no a0lt intarvenu à l 1 int~riour d'un cycl0, nous Jisons 
qt:.e lr., quo.nti t8 clc trrcvcil n ctucmentC. Ne>tons ce;·· ''lé!.ant que cette 
dernière reut G!~'[\lCG.(.;nt :::.UG"montcr 0U :lir.îinUE:;r à l'int,~ri---ur d'un cycle, 
lorsque =-n somr.w r:cs tr:::,V-:èUX C0Gf~)st.m t ce cycle ;..nt::_:mcn tc 0u diminue. 
En offet, il so peut q1w des travcux supplumcjnto.ires vionnent s'ajouter 
ou oncoro que des tr~v::nu exist:tnts soient C.liuinus. 
Une 3ucmentr.,tion du n0obr~ de cycles ro~r6ocnte non seulement 
un accroissement de la CJU::,ntit0, ~lé.'.iS ug2.ler.10nt de l 1 L·"t..:::nsit-J du 
travail, conGidCr6e sur une tournuo onti~re. 
Tel n'est cependant pc.s le sons que nous entendons donner 
ici au tGrne "intonsitC du trcvail". 
Nous no considGr~rons en effet que les varic.ti0ns de l'in-
tensité du trav·\il è. 1 1 int..JrLmr J.cs c:'clea. 
Nous disons que l 1 intensi t0 du tr2.vnil a auc:r:wnt6 si 
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a) ln vitesse, à laquelle los differentes 
&tre ex~cu~~es, a ~u~ne~t~; 
, ~ . 
opora c1 ::ms 
b) le pc ids des objet~; à T'ïc.nipuler a [.U pnent6; 
c) l~ respons~bilitC s'est accrue. 
3° Candi tians de trav.rü.l 
tloiv<:nt 
Il se peut 6G~lenaLt que Jes circonstanc03, ~s Jesquclles 
le tr~v~il doit 6tre oxCcut6, ~ient ch~r3~ 1~ns ~n se~s ~v~ntageux ou 
non. Il s 1 J.l:;it en .f!Cèrtic.ulier clc fccct--:vr:; teL:; q'lC c~1~·l?'.tr, :)oussières, 
c ::.,urr-.n t s :l 1 ,n.ir. 
En ce qui concerne lGs trois fc:,ctc· .. .rs exr-.rcinés ci-dessus, il 
c.st ais~ de const~ter ~vec une certitude plus ou motns cr~ndo, Jans 
quel sens des DO~ific~tions ont eu lieu et d~ns quelle ~~suro C•'S dor-
ni8:rcs ont infhtc:1cé le :noél_e de trav::li.l :les ouvric;rs. E 1 vv.·_, de mon-
tr3r C~1)(•n:1r>.nt r}( •11H?llc; ff'.ÇOn l8S v·~riatiC•YlS de CC:S troiS fo.ct.;urs, 
con:3id}rl:s cl:ms laur ccse:t1)le, on•; :'fff;ct.~ l". V'"ÜC'JT '. 1o.ti.r.-::.it des 
diff,~ronts ;_costei;, 11o'.l::: allons int:roJuire cGtte ·~t'.'' +;ril::Jc: notion. En 
d 1 autre:::1 ;",;ts, ·rwt~_:::; C:Jflr.yer·ons è::; f::.i:r·~ S[Üsir 2'1 l.::cteur 1:::>.. no.ture 
du ju~o~ent clobrl que lGs ouvriers )Orta~t c~r les diff:rcilts ~ostes 
de i.re.vc.il, lc:cs::u 1 ils CO]:cpr'.ront 1 1 {;)oqu..:: actuelle 2 cclL-; ['.ycmt pro-
céd_) 1 1 ac,-r-~n:lissc,r:;nt c:r.:: l 1 cci~rio ct les cx!'l;rcs modific·dions tech-
niques (nu~~r:,~. 
Il s' 'J,l':i t ~,OJlC do COllSt,~Jtf.;r si tln poztc d.éterrniné e:st devenu 
plus "rccherchl5" ::>u non 2 le. St'i tc de ces tr:-\veux clc tr~.nsforDation. 
Pour y û:::'riv::>r, il no snffi t uvideDD0Lt :x1S de luisser libre 
cours à so~1 i::1:t 1_:in-J.tion, cm essc.yant cle s0 ncttr•:: 3. lu plr:cé? des ou-
vriers en qnc~stiC'n 9 rLcds il fc .. 1.1t cm outrG de: .. ~.nclor 1 1 r.vis cle ces der-
niers ct, lee cr.s ~ch~m1t, c8lui cl.:.'s contrml".Îtrc:s ct inc;ér:ic:urs com-
p{;t..::nts. 
~ cette occ~sion il ne fuut C8p ·nd~nt p~s perdr0 Je vue que 
ch~que llODDe a l~ tcnd~nce natur2lle à l'oubli des choses d{;s['.ar~ables, 
t0n~anco qui fr~ssc trop f~cilcment son c:,prr:ciat'on d 1 P~o aituation 
oxistrmtc. 
L 1 échelle des cotes num-Sriqucs udc._··tje cODi,)renr~ les nombres 
entiers -2, -1, 0, 1 et 2. 
En ten~1:t com?te de ce qui ~ Gté dit ci-dessus, il ?GUt 
nrri ver que la c Jtr: pour 11 r.:;:Jpr0ciu ti on ~~>5nér~lle 11 soit :lo +1, C'.lors 
que colle pour "qucmtitC. ch~ truv1.il" est de +2 et que les autres fo.,c-
t&urs n'accusent ~ucun ch~n~ecent. Tel est lA c~s, 3i la ~e~r~ d 1 occ1l-
pntion au ~ost0 en question est dG t~ut0 f~çon ~eu élev~. 
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II Modernisati0n dans l'int,rêt de 
la sécuritr5ll_de l'h;ygiène 
Les modifications d6crites sous les n° 8 l), 2), 6) ct 8) ont 
d6jà 6t6 prises en consid6ration au paraeraphe r. 
Au sujet du point 5), r(~levons que le recouvrement du parc 
à lingoti~res a eu pour effet de nettre las ouvriers en question à 
l'abri des intcmp0rics. 
Les autres modernisations ont ~t6 faites :L~lusivement dans 
le but d 1 améliorer les conditions d 1 hygàne des ouvrierf'l de cert~--ins 
secteurs de 1 1 E~ciérie. 
III !vlodernisation des moyens de manute~~ 
1) AvBnt l'installation de la posta pneumatique, un porteur 
d'éprouvettes devait transporter les échantillons au l~borBtoire et 
remettre los bulletins d'analyse au laminoir, ce qui prnvoquait des 
retards consid6rables d~ns la circulation des analyses. 
2) La construction de silos à sable réfractnire a eu pour 
but d'Sliminer des o~6rations de chargement at ds dSchargemcnt super-
flues et d'~viter une ~~t6rioration du sable sous l'influence des in-
tempéries. 
L'installation d'un pont à grappin n en outre simplifi6 con-
sid6rablement le charccment et lo dCchsrGcment du sable et rendu 
possible una 6conocie d'ouvriers. 
3) La construction do de1JX hangars a perr:Jis non seuler:Jent la 
conservation dos aatièrcs prorüèrcs à 1 'abri des inte::rp.:ries, mais 
également un stockace plus rctionnel des diverses matières en vue de 
faciliter le travail des ouvriers chnrc6s de les manipuler. 
4) Grace à l'installation d'un concQsseur ~Fe-Si, cortains 
trnnsports on8rc.:'lX ont pu être .Jvit6s. 
5) Pnr suite de l'acquisition d'une installation de s~ockage 
et de pompage ~1 goudron, le travnil des pr~parateurs de lingoti~res 
a 6t6 sonsiblo~cnt facilité et r2ndu uoins snlissant. 
6) L'application du proc~d~ de trcnsbordecent c6canique de 
la dolomie a permis de supprimer un travail do ~~chargement assez 
pénible tout en entraîncmt une uconomie d'ouvri•2rS (manoeuvres). 
7), 8) et 9) L'acquisition des engins en qu~stion a servi à 
rationaliser, dans une tr~s large m~sure, les travaux do transport 
des briques r~fractaires - ces briques pouvant être livrées sur des 
p8-lettes - et è. 1 autres na ti ères cour~u:c:nen t u tilio .]es, ainsi que les 
travaux de nettoyage et de déblayage de l'aciérie. 
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1 1 6conomie d'ouvriers q•1i efi est r5sult~e ~ 6t6 consid~rable. 
1 'influence de C8S ent~Lls •3UI' lt:o travail des mr:noc·uvres a 
d 1 ailleurs (té signal lie d,~jL: au }V'ci'L1'jrG,;_)üe I. 
10) L'installction d'un ~0nt à crappin at ~c silos à anthra-
cite a servi, d 1:mc ;:>·rt, r.~ sü1plifier los travr:1~x r.l~ duche.r::;c:nent ct 
de cho,o:-t;'2I:lent ds 1 'o.ni:hraci tu et ~L réc~uire lo noL:1rcè C1 0G o·_; :riers af-
f~rents et, d 1 ~utre part, ~foire ~onservcr ~ l'anthracite sa bonne 
qu~li t-~. 
IV Modernisa tien:. do 1 'a teli~~'!.oloci t:;_que 
1) L'acquisition des tamis vihrants a ~t6 fc.i~J surto~~ en 
vue d'obtenir ur2 bonne qunlit5 do la ti l_omie. 
Les r :l;ercussi_ons sur le trnv9.il cles Ol_,-Tiers ':n ont 6té 
pratiquement nulles. 
2) LC1 transforn'ltion des f')urs ?l c _ire: les foL·ls a comporté 
la suppression {o tous les travaux rol~tifs & l~ · 0 ~ipulntion du coke 
et des ceadres. ce1:tc) môme .,~poq,•e, la r.üse en servies cl 1unc inst:ll-
la ti on d 1 enr0bc-. :c: des ,_;rrtins rlo dclouie (voir n ° ')) rond 1i t n:cessaire 
l 1ad.joncti:m •Je) 1:u:Ji1'.;S ~1 1'·-(quipc des 110m:'les allX malax<_urs ct les 
cuiseurs do funds se ~0ct vu confi~r le ~oste de 2mus hoEmes aux ma-
laxeurs~ to~t en co~ti~unnt h survoiller l 1 instal~~tion cie chauffaGe 
au t;az r1 _s fours_;.,, cuire l0s fen.~:>. ~F;·ur cette rnLym 1 ils ont béné-
fieL~ G. 1une augmentation :~pt';cü:lo cie 1_eur s·.lr'ire dG L'l.so). 
LG cuiseur de fo;lC:s c-:ctuc·l (l onvrier sur la l:__re tournée 
seulement) - la d'nc~in~tion de co ,~ste .:e corr0Apond rlus aux 
tâches confi8es à J 1 Qll_V_cicr y f.ff-:;ct0 - J 1 OCCli.pe Cll I'•rCüÜCr lieu des 
bouilleurs à ;-;o1 1drcm, éèinsi que des ci tel'lltè'S CL .~;oudron et ù. ;;_azout. 
3) Po.r C'-Ü tc de le const!'uction •le deux nouveD.l..iX malaxeurs, 
le chantier de travail dec, ouvril:rs correspond2ntc est devenu plus 
propre, plus conmodo nt plus sOr. 
/f) L'ir;st~,_lL1.ti;n de gr~muloLL:trie contr0J ~e fonctionne de 
façon entièrernoht automatique. Cortnins ouvrier3 ~~ ~~~~elier :1 olo-
mitiqua ont la 11iosion d 1 0n ~ssuror lo bon fonctionnc~cnt en action-
nant dso b8utons-poussoirs. 
Ceci no cons ti tue CGpcnùant ponr les iu t6rcss.~~l qn l1me t.1che 
suppl61,1en taire in .-licnifia:lte. 
5) L 1 lnstc!.ll::.ti-;n d'cnrobo,::;-e dec i_T::ins dG Jolorüe sert à 
bien impréc-;ncr <le gouclron la C.olonio r,;tirée du Ill.~ l:1xcur. Il s'agit 
d'un travail r,_,:;,_:tiverncnt :pénible qui est co:GfLS nux 2r:Jos hor.F_:..:::s aux 
malaxeurs (voir aussi D 0 2). 
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6) Au lieu de d2mer les fonds~ ceux-ci sont vibrés à présent, 
c 1 est-à-Qire êepuis 1952. 
Il ost difficile à juger si l'une ou l'autre de ces opéra-
tions a comport~ plus de travail pour les ouvriers i~t6ress~s. 
7) Par ce Royen on obtient une plus grande d0~sit6 dus fonds. 
L 1 ir.fluence de ce llroc,~d.; sur le travail des ouvriers int6-
ross6s a d6ja 6t6 Ctudi~e au paracr~phe ~. 
8) L'application du proc6d6 de cuisson au g~z des rev~tements 
dos convertisseurs a permis d'Jconomiser dos heures de travail des 
manoeuvres qui, jusqu'alors, ont dü acheminer le ccke vers les conver-
tisseurs dont il fallait s~cher le revêtement. 
9) Grace à l'acquisition d'une installat~1n de cuisnon du 
goudron, servant en premier lieu à chauffer le goudron de façon ~a­
tionnello et r ~:;ulière ~ les conditions clo travail des ouvriers int.a-
ress6s ont 6t~ sensiblement amClior~es. 
10) Lo.. vibration des fonds sur J_,;s brocllcos a, r1u point de vue 
technique, cert::,ins avn.ntn~i'es par rapport à la vibra ti on la t(Srale. 
Ce changement de proc6d6 n'a cependant pas eu d'influence sur 
le travail dGs ouvriers en question. 
Snlnires payés aux ouvriers de l'aciérie 
==========================~============= 
l) Aperçu gonCral sur les systèmes de r}munc~ration 
c.ppligu:.s ~-n sidJ:n~r~ie 
Les ouvriers de la sid~rurgie luxembourgeoise so voic~t 
allouer, d'une façon g~n~rnle, un salaire comportant doux 61Cments 
distincts : 
a) un sslaire do b~so d6ter~in6, fixé en consid~ration de 
l 1 importGnco du poste envisa~6 par rapport à d'autres postes du ser-
vice ou de l'usine. 
b) un~ prine de production VLriable suivant le niveau de la 
production ~t~cint, si l'ouvrier fait partie d'un service de produc-
tion 
ou 
u~e prine à l'efficience por:Y:~nollc, duncmm5e couramment 
"pril:le de renù.C)!:îent", si l'ouvrier ne·rel>,re pas d'un service de pro-
duction. 
L 1 cich0lle des saleiros de base horaires comprPnd 27 6chelons 
qui présentent un :cart de 0,27 F/houro, à l'indice lOO du coüt de la 
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vie (x), l'un par rnprort à l'autre. 
En cc qui concerne la. prime do production, nous m1rons l'oc-
casicn d'2n parl~r plus arplnnent au parac ·~r~e suiv~nt. 
Enfin, une priee de rendenont est encore ~ll~:,Ca, s 1il n'y a 
paS d(J corrolation •lircctG ont:::-e la l;rü< .. UCtion "t 1 1 C-ctivlt(: ~le 1 1 OU-
vrier. 
Les rrinos C'ce ronclcc~::H:mt qui sont accordC:es aux ouvrie:_·s non 
spCci~lemcnt qualifi~s so situant aux (nvirons de 15 ~:, celles allou6es 
aux artisans 6tant de l'ordre ~o grandeur d~ 30 y. 
Il existo,en outre, pour des trav~ux a:ter~in6s, ~os moda-
li tr5s de rurrnmCra ti on particulières 
Ainsi, lorsque la r~sultat obtenu d:pend principalenent de 
1 1 effort l)hysi'l_uo et d<3 1."- vcl·mté d,; 1 1 ouvrier int,~ress6, 1..m salaire 
à la teche eot fix~, c'~st-à-diro que le salaire est dJterDin~ en 
fonction elu :1onbre d'uni t~~s ou clc: tvnnos m<.cnip·üCos. 
De ni?De, il se pout que le node elu saJ,.,iro ·lit "etu forfait" 
soit appliqu ~, :nCJclc.: (j_1Ü consiste n payer, IJOUr un ouv:::-c:ge JC:torminé, 
let contro-v~lü'lr 1u s~lairo d 1un nonbre donn~ d'~cures do tr~vail. 
Selon la l'n.J.Ürh t,] ~-.vc:c LL;u~?llG 1 1 onvrior CJX~Cl~to Lm t:r['V.rcil d.5tE-r-
min6 il pe:ut ···~rtcn~ son sal·ür.:; totccl à 125- 1.~.0 ~'de; son s::\lairo d8 
bnse, en !lcc·:;.:~:·lü;s:::wt nu co1..1rs d'une tc;urn~e clc· 8 heurc·s, pr.r 
exemple, nn tr::::.vo.il ;_.our lequel il lui Gst o.lloué un sal:tiro corres-
pondant h une plus lo~C':"'J.C duré:2 cie tr.·:w.:::.il. 
En pr{sonco do conditions Qe trnv~il ~crticuli~ro~ent p6ni-
bles, n 1 a;yan t pu être ro tE:·nuLs - on rili.son mÔ,J0 d(· lenr particulnri té -
lors de la fixa ti on r~u s::.ln.iro norwü, il c:s t nccordC, p•Jur Ulle durée 
limitée, une prino cxtrnorJiné'.ir0 cli te ")rine j'<)Ur tr.r·v:::.u:c r1:1lissants" 
ou "prime pour tr.··· v-:, 1.n. })C:ni 1- l 0 s". 
D' o,n t:ros prin os s )Ccic.l0s, tolles que primes :;y,1Jr la "écupé-
ration de d~chets utiles, pri~2s rJrc.r::trices ~'unu usure exception-
nelle des chL<-USSl.lros 8t vôtunonts de tre,v::ül, etc, tie:·.n8nt cor.1pte, 
lo cas échéant, de situctions pnrticuli~ros. 
Pour i?trc co2pletu, citons E::ncore qu'on sus cles 610,wnts do 
rénun,~ra ti on i t":.:iqlL~s - qui sont lirec tem.cn t prc.~.·.-)rti :mnels .:::,u tro,-
Vr'.il f,)urrli - les OltVric·rs L::e la sill·.~rurcçie luxembour:ccoiso b-.:;né-
ficion t de certaines nllocn. ti ons supf'l.~nentnircs, ?\ s<>.vcir : 
<>); '"lloc'"'+iol' ·'l'tn CJ,.. •_J -- ~ - c' v - ..1,. -.,l <..:..-
sidJrur~istos adultos ct dont 
"spér.::inlc;", accc,l·-léo à .. ous los ouvriers 
lG' uon t.':Jn L ost G.~tc..crün,-:: chr~quo mois 
po,r la pro duc tio:1 j,mrncli è::ro , \Cy::mno tot:~ lo cr linf3"ots d le,c:i.or brut 
dos trois soci~t0s sid~rurciques luxenbou"~eoisos. 
(x) L'indice du cont de la vie o'~tetblit actu0llonont i ljO. nous indiqn0• 
rans dnns la suite tous les sn.laires à l'indice 100, C~ sorte que les 
monto,nts corrusl)ond.o.nts sont h. multiplier IJar 1,3. 
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Pour une production journnli~re de 5 390 tonnes, l'alloca-
tion sp~cinlu, pay~e pour chaque heure de travail normale dos jours 
ouvrables, LSt Je 0 1 54 F/houre. 
Si l~ production dépr:,sse 5 390 t:)nn:::s, co tt.·; prime (Jst aug-
ment6e de 0,0324 F par heure pour chaque tranche supJlomefitaire 
entière de lOO tonnes, jusqu'à une production j nrnaJièru do 
9 990 tonnes, de sorte que pour cette production la prime horaire 
atteint 2,5.~ 1!1 • 
Pour chaque trcnche de lOO tonnes dSpnssant 9 990 tonnes, le 
contant de 2,54 F sera najor6 de 0,05 F/heure. 
L'allocation sp6ciale accord6e a~x chefs d 1 6quipo est plus 
~lev6e : Les taux d'accroissements de la priee sont ~our ces derniers 
de respectivement 0,054 et 0,068 F/heure au lieu de respectivement 
0, 03 24 et 0, 05 I<'/houro pour les 01lvriors. 
b) Les ouvriers rnari,3s touchent une prine ùi to "de r::.:nage", 
s 1 6levant à 4,-F par tourn~e travaill6e. 
En outre, l'ouvrier qui ne satisfait pas nux conditions de 
la l6gislation sur los allocations faniliales l6rales, se voit verser 
par l'entreprise une lJrime dito d'"enfants" qui est égale au montant 
dos allocations familiales légales, et qui s 1 éHve à 481 1 - P/mois pour 
les 4 promiorCJ enfants ponr augmenter c-msui te de )2 ,- F par enfant. 
c) En c2s d'attribution d 1un dividende aux actionnaires, les 
ouvriers so voient accorder une gratification à caract~ro annuel, dont 
le montant est fix~ en consid~ration de 1 1 anciannet~ de service ainsi 
que de la situation de fanille des int~ress~s. 
2) G6nJrelit~s sur le système de r6munérati~!~ ap liqué 
dans les services de production 
Avant d 1 ontror dans les d{tails ùe la structure et de la 
hi~rnrchie des salaires d 1 un service de production, revenons pour un 
inst2~t sur l'~chelle des salniros de base horaires. 
Le salaire de base le plus bas coïncide exactement avec le 
salaire minimum l0cal auquel a droit un ouvrier adulte. (Comme cepen-
dant une prime de rondement mini~1n de 14 « du srlaire de base vient 
s'ajouter à celui-ci, le salaire le plus bas gaf?,'nc3 par un ouvrier 
cdul te do la sid,)rurcio luxerabour{;eoise, com1'Jte non tenu de l · alloca-
tion spéciale, d6pnssc lc;rcomr:nt le salaire minimum l,_~_z-al). 
Le nonbre cl' 0chelons, entrent en li,;ne de con~)te :po:.1r les 
ouvriers, est de 16, los ll 0chelons suppl~montaires étant r~servés 
aux chefs d'équipe. 
L'éclwlon le plus bas se situe au niveau de 17,54 F/heure. 
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L~s diff~rcnts échelons 6tant distants de 0 1 27 F/heure l'un 
de l'autre, le salaire de base le plus ~lev6 que peut toucher norma-
lement un ouvrier est de 21,59 F/heure. 
Notons encore que l cs 5 échelons sup JrHmrs sont pratiqu0ment 
réserv6s aux artisans 1 de sorte que 9 ~our le classement des ouvriers 
occupc)s à la -p:::ooductio::-1, il n 1 en reste que 11, dont le plus (}levé est 
distant de 2 1 70 F/heure du plus bas. 
L'éventail des salaires de base étant donc tros comprimé, il 
~evient apparent qu'une classification ~d ·~uate Jr)S p0stos do travail 
ne p8ut ôtre obtenue qu'en faisant varier les pri11es dans C.o:J limites 
souvent très larges. 
En effet, bien qu'on puisse déjà tenir compte, lors de l'at-
tribution d 1un salaire de base d6termin~ à un poste, do la qualifica-
tion requise ou de 1 1 envergure cl 'un .spprentiss~.: .. ; su·c le tas ~:ventuel 
ainsi qne d 1 autres facteurs statiques - notamment la rosponsal')ili to -
carac0érisant le poste en question, il est i]Viclont que les f'lcteurs 
Rus-indiqués ne sauraient fournir qu 1uno indication servant à assurer 
une hiérarchie de snlaires de base 6cpü table ou du moins J,.Jfc,ndab1e, 
sans que les mont~nts des ~carts soient représentatifs des diff&rences 
existant entre dos ~rofossions d(termin~es quant aux facteurs consi-
d6r8s. 
La pri:IlO de 1)roduction ne dai t donc pas souloYMmt tenir 
compta de l'~pport dos capacit~J motrices, intellectuelles et phy-
siques de l'ouvrier, telles que son atteLtion et surtout la vitesse 
de sos mouvements - facteurs dynamiques c~ract~risant le poste en 
question - rmüs elle doit être fixée d::: tolle fnq,Jn que, pour une 
production norBalo, elle porte le sal3ire total c~rr0spondant au poste 
envisagé à un niveau 6quitable, c 1 est-~-dire qu'ella tienne coillpte 
6galement des facteurs statiques ci-d~ssus rncnti~nn(s dans la mesure 
o~ ces derni0rs n'ont pas pu &tre pris en consi~CratioJ1 1 pour les 
raisons indiquées, lors de la fi'xation du salnLre de tas0. 
Par pro~uction normale nous entcndons une proJuction s'élevant 
à environ 80 , , d0 1,·: capaci tu de produc tL:n maximum. 
L 1 ir.l}''lrkmce: do l::t pri:-:1e corr<:~spondant à nne production nor-
male, tient cependant compte ég~lement de l'influence que l'activité 
do 1 1 ouvrier ,,st susceptible è.' exercer sur le r;y·thme c1c; 1 a production. 
~insi, los primes de production quo p0.v~nt obtenir les 
ouvrio~s des convertisseurs sont en ~oyenne inférieures b colles ga-
gnr~Gs pnr les lalfiinours 1 nais sup8rieuros à cr:::;lles 1:llouées 2.ux 
ouvriers travaillant aupr~s des hauts fournonux. 
Le mode <le rémunC:ration tol que- nous l'avons d~crit, comporte 
que, dans les servicc;s de production, l2s p rimos nttei~7nont souvent 
des montants +rès nlYprûciables à t8l point qu'elles sont pour :J.llPlqnes 
professions <10 l'ordre de grandeur des sa1~ires de ~Rso. 
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Le fait qu'une pareille structure des salaires comporte cer-
tains inconv~ni~nts en p~riode de r6grossion est ~ l 1 oricrine d'un com-
promis qui consiste à gerantir aux ouvriers des services de prcduction 
une part de la rémunéra ti on au rendement ind8pendar::men t de 1[!, réali-
sation effective de ce dernier, 
Le salaire gar~mti est fixé, en princip", à 60 - 70 ~c du sa-
laire total (salaire de base + prine de production) gegn6 pendant une 
p0riode de référence, tout en ne pouvant p~s être infuricur à 115 % du 
s--.,laire de base, 
Le salaire garanti est dü si, en cas de r6duction do la pro-
duction ind6pendante de la volontj des ouvriers, ainsi que d~ns cer-
taines hypoth~ses particuli~res, le salaire de base + la prime normale 
de production n'atteignent pas le salaire garanti. 
3) Les salaires à l'aciérie n 
Conformément à ce qui a été développé ci-dessus, 1~ rémuné-
ration de presque tous les ouvriers de l'aciérie a se composo des deux 
parties suivant~s : salaire de base fixe et prim~ :c rroduction va-
rio.ble. 
Cette dernière intervient dès que la production atteint 30 % 
environ de la production normale, celle-ci étant établie.à 80% de la 
cap::::_ci té de yJroduction rr:o.ximum. (b. l' 6pog_ue de l t introduction él.es pri-
mes de production, la production non prim(o était fixCe on principe à 
40 % de l~ production normale; cependant, L la suite des modernisa-
tions successL-os des installations et des augmentations de capacité 
qui en sont r6~ult~es, las bases de calcul des primes de production 
n 1 ont pr:::_s touj,;urs c~t0 revisées en conséq1..1ence, si bic·n que le pour-
centage indiqu~ de ~0 ~ne correspond plus à la réalité). 
La production non primée à l'aciérie~ ~st d'ailleurs, comme 
nous allons le voir plus loin, fonction elu niveau de production réa-
lisé, 
Le calcul de la pri~e de production se fait chaque mois de 1~ 
façon suivo.nte : 
La production mensuelle d 1aoier so11ffl~ à 1 1aciCrie oct di-
visée par le nombre du jours ouvro.blos du mois en question. 
De la production journalière moyenne la production non primée 
est déduite. 
Enfin, la production prin~e ainsi obtenue est multipli6e par 
les taux de pri~e correspundant aux diff~rents pnctes de travail de 
l'aciérie, tan~c qui sont exprimés en centimes par tonne de production 
prioée. 
A l' aciéirie a il existe 16 taux de pril'e; un .<)me taux peut 
être attribué à plusicmrs postes difféir'-'uts. 
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Le table'1u "s.'èlaires l" indicpJe les salaires d\? base ainsi 
que les taux de prine ._;n viglJ.enr au lt=r j2.nvicr lC)5'( relatifs 3. tm's 
les postos de l 1 aci6rie:; il y est fait mention 8n outre Je r·~iffies 1e 
r~mun<ir~L ti on p.oo.rticul:Lers :::.pplicables ii di ffire:n t ·:·s pro fe ss i 'lS j ·.in-
si que cle primes sp~cirües telles que primes à L. · .~cl.2, qui s:mt 
r~lLJlJue:s pour r;ertains tr'lvaux de chs.r,r::emr:mt ct de d,:c;ccrgeme:r.t. 
L1 p:coduction n0n primée à 1 1 uciérie a n' E.·st })r:U3 imr.nv1ble, 
rac;,is li.)e a-ù nlveau~ de })ro:~_uction offcctiv~-;rrTen·~ attGi'lt. La 11:.'Jtur0 de? 
C 1?tte lio.ison r ... 'SSOrt du tc,bleau qcJ.8 yc,::._ci : 
Pr0duction 
en tomu? r. 0rtl .. 24 heures 
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DqH..Li:J l 1 c.rmr:e 1')50, la produc t:.un 11 1 c:.Jt jm;,.:üs tomb2c: en 
dessous de 2 340 tonuo~> 9 de sorf ·:; que le. prod1.1c t.i on non rri. --~e est 
prati~12m2nt toujours ~e A70 tcnn0c. 
Notons cepcn~c;,nt que le système ~uo nous ~~~ons de d~6rire 
avait 8té ::,do·ptû prmr prémuni.l" l::s or.1vriE:rs -le l' c.ci·:Cri3 con+.re une 
r6gression trop rapide do leurs prim~s nu cas o~ ils s0raicnt obligés 
cle répartir une; p-ù.nluction réJ.lJitr; à r"ison d:· fr8.ctions SG 11Sible!ilt:nt 
é:grtles sur les tr)is tourn..:e:·s r1 1 u::--:e ,jùlJ.rnc-:-= GU lieu de _pmJv-oir 1.::. r :.~~­
liser à uno ~lluro plus concentr6c sur deux tournées par cxunulo, et 
cela pour t0~ir compta de l'allure uniform6munt r~duit2 nul~ Jinoir. 
Ponr une prouuction journali~re moycr1ne dép~_csant los 2 340 
tonnes, le f2.iscoau des pri~es de production fix<Jes p~0r les diff~­
rcnts postes de l'aciérie prJsente l'allure suivante : 
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S A L A I R E S 1 
Egui:QeS et Er'1fes~ions Sal. de Prime de Primes base product. spéciales 
I Egui:Qe des mélangeurs 
Décrasseur des po oh es des hauts fourn. 17,81 2,84 
' 
ler homme cu mlilangeur 18,35 3,79 
2mc homme au mélangeur 17,81 2,84 
3me homr,1e au mélangeur 17,54 1,55 
Décrass12ur des poches de l'aciérie 17,81 2,84 
BascL<lour 18,08 2,84 
Ivi '"le hi ni ste locomotive sans foyer 18,89 3,10 
Pontonnier pont I des mélangeurs 18,35 2,84 
Pontonnier pont II des mélange1'.rs '18,35 2,84 
II EguiEe des convertisseurs 1 
ler homme aux convertis sours 19,43 4,70 voir remarque e, 
2me homme aux convertisseurs a) 18,89 4,25 
2me homme aux convertisseurs b) 18,89 4,25 
3me homme aux convertisseurs a) 18,35 3,79 
3me homme aux convertizseurs b) 18,35 3,79 
3me homme aux convertisseurs c) 18,35 3,79 
Homme au piano 18,89 4,25 
Pontonnier des ;)onts à. cs convortisseursl8,62 3,10 
Chargeur de riblons 18,08 3,79 
Homme aux cuves 18,08 3,79 
Forgeron d'éprouvettes 17,54 1,55 
1 Frappeur d'éprouvettes 17,5·~ 1,24 Fondeur de Fe-I;,Tn 18,62 ;.,99 1 Pontonnier du fc,ur à },c-Mn 17 r.:; 1,24 
1 ' ./ r 
Grais sour 17,81 1,35 
TII Egui:ee de la ch<ux 
Sou tireur de chaux 18,08 3,54 
Machiniste funiculaire 17,54 2,71 
Culbuteur de chaux 18,35 3 '79 
IV Egui:ee de le, coul0e 
Mnchiniste chariot transbordeur 19,43 3,79 
1er couleur 19,43 4,70 
2me couleur 18,62 3,79 
Pontonnier halle de coul0e 19,43 3,79 
v Egui:ee de réégui:eement et de ré12ara-
ti on des ::QOChGS 
ler homme aux poches 18,89 4,25 
2me homme eux poches a) 18,08 3,79 
2me homme aux ;10ChGS b) 18,08 3,79 
Pontonnier halle des poches I 18,08 2, <cO 
(rééiquipenent) 
Quenouilleur 17,81 1,95 voir remarque b 
l 








1 ~ ''54 
18,08 
17,54 
Dameur de poches 
Aide-d~n0ur de p~ches 
Po~tonnicr halle des poches II (r . )par,) 18,01-3 
VI Bq1Jipo de pr0par::-:::ion_çtes 1j;:llf?:O hères 
~:~~; de d~r:1oulage cl.c::..ê..._linr$ots 
Pr{paratcur d8 1ingoti~res 
PorL tormier du prrr·_~ à lingoti F:res 
Homrr:e CcU d~m•)lJlG' r 
Machiniste du d~~au1eur 
'll.1. Eg11i pc do tr,r:rlsnort ~1es li!1gots, 
1ingotièr.:~t s~orie;s 
Machi:üs te loc omo ti vo, trsn::3rort 
des lingots .;t lingotières 
AccrochGur, t-.ransport dc::n liLgo ts 
et lingoti ':·res 
MachiJüste locorJotiv<;, trc:msr)ort cles 
scori0:s a) 
Accrochs'J.l' 9 f;r2.nsr•ort d<::s ~wr)ries a) 
Mac hi ni s tc 1 uc o;~o ti v·;, tr~:m :c;; 10rt 
des sccries b) 
Accrochour 9 tran:.::1Jc•rt rle::: scorj..:?s b) 
VIII Equipe d_.:; 1 1 ,tc;li.·.·r doL·nitique 
10 ê~~~=~~~~E~-~~-E~~~~~~!~~~-~~ E6l~na~ r~frac taire ~t d~ con-
!~~!~~~=~~~=~=;~~=~!=~~~=~~~~~~~ 
Homme au moulin ~ doloDio 
lor homme au mrrlaxcur 
2Gf; hor;cr:k eu rn2.lrn:our 
Vi br,;11r de fonds et) 
Vibreur de fonds ~) 
Briquotier 
Cuis.__;ur de fonds 
Pon tonnicr rlc.: l': ,te lier cl olcmi tique 
Tdachinisto do l 1 :~telicr dolomitique 
M~noeuvre do l'~telicr dal0mitique 
Mcmocuvre :,u concass0ur à vieilles 
briquc8 
ler moçon dr.;s convertisseurs 
2mt; maçon dos co~ve~tissEurs 
3r::e maç;)ll des colcvr:;rtis:>e:urs 
Aide-maçon des conv~rtisseurs 
18,08 
113 '6 2 























Prime de J Primes sp-~ci9,les 
nrocluc t. 
1, 24 . - V 1)·ir rer;';,~~uo-bl: 
1' 2;~ Il Il 
3,10 
l,5'i 
2' 1 ·~) 
3,54 









3 ':· s 
39i) 
') ') ,-, 
- 9 < 
2,)} 
2,59 

















Equipes et professions Sal. de Prirc.o d.:) 1 p . spéciales 1 base • r1mes product. 
- 1 
Equipe de déchnrgenent f:it de nettoyage i 
1 1 
Surveillant des matériaux 1 18,35 2,40 ' 1 
Conducteur chnriot autoleveur (Clark) 18,35 2,84 j 
Machiniste pelle méce_nique 18,35 2,84 ! 
' Pontonnier du sable 17,54 l' 2,';. ' 
' 
1er mc.noeuvre 17,81 1,88 voir ror:mrque d 
2rae r:mnoeuvre 17,54 1,24 tl Il tl 
EguiEe d'entretien courant 
Ajusteur do servie"' 20,78 3,79 i 
Electricien de service 20,78 3,79 
1 
1 1 
Remar ue a : Le 1er homne au convertisseur touche une prine spéciale de 
1,25 F heure de production effective; cette prine tient co::1pte do certaines 
conditions de travail particuli~rement pfnibl~s. 
Remarguo b En sus de leur prime de production nor~alo, les quenouil-
leurs et aides-quel1o1.lille',Irs touchent une primo de l, 20 F pour chaque que-
nouille fabriquée, clôpü.ssant le nombre de 60 par tournée. 
Remarque c : La prime des briquetiers s'Sl~ve à 0,84 F par 100 tonnes de 
surproduction journalière (production dupassant la production non primée) 
et par lOO briques fabriquées par tourn~e. 
Rema~gue d Certains travaux de chargement et de d~chnrgcment, exécutés 
surtout par les manoeuvres, sont effectués à la tâche. Dans ce cc.s, il 
n'est pas allou6 de salaire de base. 
Citons quelques taux 
Genre de trc.vail 
Décharbemont do sable réfractaire 
Déchargement de chnux 
D6chnrgGmcnt d'anthracite sur stock 








Pour ce qui ost des primos spécicles inrliquées au tableau 
11 salaires l 11 , nous ne tiendrons compte, dé"ms les t~~blenux à suivre, 
qui sont destin~s à illustrer l'effet des ~0iernisations sur les sa-
laires, que des primes pr6sentant un caract~re r~r~lier, à savoir : 
la prime sp0cialo accordée aux ler hommes aux convertis0eurs, la prime 
suppl6mentaire ~llouée aux quenouilleurs et la prime ~ la tache fixée 
pour les briquotiers. Les autres primes spéciales pr6sentent en effet 
un caractère tr0p fortuit. 
·;,) Evolution dos salaires à l' nci0rie a, co~e tenu des mo-
difie.;::, ti ons technigu_E_;s in tervc:xw cs de 'Juis 1951 
Nous avons choisi l'année 1951 comme ~nn6e de r~férence, 
étant donné qu'c,u lor juillet 1951 tous les salaires basés sur l'ancien 
indice 1900 ont ~t6 changés en des salaires basés sur le nouvel indice 
lOO .. 
A partir do cotte de,te, les ce\talogues do sal~ircs comprennent 
les salaires de base et primes à l'indice lOO; pour tenir corapto de 
l'indice réel du coüt de la vie, les montants correspondants sont à 
multiplier par les facteurs suivants 
- facteur 1,2 pour la période allant du lor juillet 1951 au 
31 décct:lbre 1956 
facteur 1,25 pour la période allant du ler janvier 1957 au 
30 septembre 1957 
- facteur 1,3 à partir du ler octobre 1957. 
Comme nous l'avons déjà dit, nous indiquerons dans ce rapport 
tous les salaires de base et primes à l'indice lOO du coût de la vie. 
En passant en revue toutes les modifications techniques réa-
lis6es avant l 1 agrnndissemont de l'aci6rie, nous constatons que leur 
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effet sur le nombre d'ouvriers occupés a été relativement important 
et que pluaieurs d'entre elles ont conduit à une méc~nisation poussée 
d'opér~tions jadis exécutées manuelle~ent. 
La production journalière réalisée entre les années 1951 et 
1955, bien que présentant des variations conjoncturelles asse~ larges, 
peut être posée - pour les besoins du présent rapport - égale à la 
capacité de production maximum, telle quo nous l'avons admise tout'au 
cours de cette étude, c'est-à-dire à 3 000 tonnes. 
Ici, un mot d'explication s'impose : 
Si nous pouvons confondre la capacité de production maximum 
avec la production normalement réalisable, c'est qtlt nous sous-enten-
dons d~ns les deux cas qu'il s'agit d'une valeur moyenne; le terme 
"capacité de production" n 1 8st lonc pas pris dans son sens propre. 
Si nous disons que la capacité de production maximum est de 
3 000 tonnes par jour, nous voulons simplement exprimer par là que la 
moyenne mensuelle des productions journalières ne peut g~ère dépasser 
les 3 000 tonnes, bien que les tonnages journaliers r6alisables dans 
de bonnes conditions de production y soient sensiblement supérieurs. 
En mêne temps, c8tte production journalière moyenne peut être consi-
d6roe comme prod~ction normalement r~alisable, 6tant donnée qu'elle 
est encore assez inf~ri0ure à la capacité journalière maximum effec-
tive. 
Les r.wdific2,tions techniques r0alisées avc.nt 1955/56 n'ont 
pratiquemcJ.t pas entraîné d'augmentation de la capaci·t-8 de produc-
tion. 
Contrairement à ce qui s'est passd après l'agrandissement 
de l'aciérie, les ouvriers int~reso~s n'ont donc p~s bén6fici~, à la 
suite des travaux de modernisation en question, d'une augmentation 
automatique de leur prime de production. 
Nous allons donc examiner si ces modernisations ont eu une 
influence quelconque sur les salaires des ouvriers en question. 
A cet effet, nous indiquons tout d'abord dans le tableau 
"salaires 2" les salaires de base et taux de prime t':] s qu'ils ont 
été appliquos en 1951. 
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Les changements intervenus nv~nt la période d'agrandissement 
de l'aciJrie sont les suivants 
Se. laire Taux de 
d1.• base prime 
1) Forgeron d'éprouvettes 
2) Frappeur d'éprouvettes 
17,54 1,47 
17,54 1,18 
3) Q,uenouillcur 17,81 1,85 x) 
4) Aide-quenouilleur 17,54 1,18 x) 
5) Aidc-damcur de poches 
6) 2me homme nu malaxeur 1 
17' 5·1 1,18 
18,62 3,13 
7) Briquetier 17,81 xx) 
8) Pontonnier de l'atelier dolomitique 18 '35 2,70 
9) Machiniste de l 1atelier,dolonitique 17,54 1,18 
10) Manoeuvre de l'atelier dolomitique 17 9 54 1,18 
11) 2me manoeuvre 17,54 1,18 
12) Ajusteur de service 




Ces chan3ements de rémunération sont pour la plupart impu-
tables ~ des causes autres que les modernisations effectu6es qui, 
elles, ont condHit toujours ~une simplification des t~ches, une r~­
duction des effcrts physiques à fournir par les ouvriers et une amé-
lioration des conditions de travail. 
Notons que si dans certains cas une dimL1.ution du snlrtire 
eut été justifié en raison des faits que nous venons de citer, pareille 
mesure n'a cependant jamais étJ envisag~e. 
La raison pour laquelle les salaires de base de 17,27 et 
20,24 F/heure ont ét~ portés à respoctivement 17,54 et 20,78 F/heure 
est la suivante : 
A la suite de négociations entre des représentants do la 
sidérurgie luxembourgeoise et des syndicats, l'échelon le plus bas 
de l'échelle des salaires de basa a ét6 supprimé. 
x) En sus de la prime de production calcul6e moyennant le taux 
indiqué, il est alloué ~ l'équipe des quenouilleurs et aides-que-
nouilleurs une prime de 1,20 F par quenouille fabriquée ~ partir de 
la 61me quenouille par tournée. 
xx) La prime à 1~ tâche des briquetiers est liée à la production de 
l'aciérie : le tQux de prime à la tâche par lOO briques fabriquées 
en 8 heures est de 0,80 F p~r tranche de lOO tonnes de surproduc-
tion~ l'aciérie. 
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D'autre part. les salaires de base des artisans qualifi6s 
ont été augmont\5s de 0,54 F l'heure. 
Ceci explique les augmentations de salaires ~e base figurant 
ci-dessus sub 1), 2), 4), 5), 9), 10) 1 11), 12) et 13). 
Le travail des quenouilleurs se prêtant en partie au IT)de de 
rémunéra ti on à la tâche, il fut décidé, à un cGrtair: r.1oment, J 1 LWCord.er 
aux quenouilleurs et aides-quenouilleu::-s une prime ~- 1 ,-,, tâche, co;nmen-
çant à jouer à partir de la 6lme quenouille fabriquée par touraéo. 
Les raisons pour lesquelles la rémunération dc;s 2mes 
malaxeurs fut portée au niveau de celle des lers malaxeurs sont les 
suivantes 
La tra11sformation des fo~rs à cuire les fGnds pour le chauf-
fage au gaz a pernis d'~conomiser trois cuis8urs de fonds, qui furent 
adjoints - en quali tc; de 2m8s malaxours - aux lers i.i:::Ü1X'?èlrs, lorsque 
l'installation d'enrobage des grains de dolomie fut mise en service. 
Comme ces ouvrie''fl ne surveillaient non seulemun t cette r.:; orni;·,re ins-
talla ti on, mais continuaient à s 1 occuper 0galsr,1en t des fours à cuire 
transforTiés, ils ont ét.J payés comue l0rs hommes ::.'' mn..laxeur. 
La rrime ~ la tâche des b::-iquetiers a ét:: li:e, dan~ une 
certaine mesure, à la production r6alis6e ~l'aciérie et ceci pour ob-
tenir que ln rémunération des int0ress.5i;i reste dans un r'~ppor-t plus 
juste avec celle des ~utres ouvriers de l'sci~rie, au ens o~ 1 ~ pro-
duction s 1 2.ccroîtrait ou diminuert:it fortement. 
Le pontonnier de l'atelier dolomitiqu& a b6néficié d 1un1 
augmentation de son salaire de b2s0 et de sa prime, en r~ison de l'en-
vergure que ses tâches avaient 'prise à la suite dos diverses trans-
formations à l'ntelier dolmütique. 
Enfin, les taux de prime des Gjusteurs et Glectricie~s de 
service de l'aciérie ont étü augmentés ct ce dn11s 1 _. ·;P,dre d t1_~no révi-
sion du classeme11t des artisans de servic0 dans la hi~rnrchie des sa-
laires de;s différents services d~ l'usi .. 8. 
En valeurs nuuériques, les modifications des salaires inte~­
venues avant l'agrandissement rie l'r',ciarie s'exprJ.ncnt, I;·:mr vne produc-





Aide-dameur de poches 




Pontonnier de l'atelier dolomitique 
Machiniste de ltatelier dolomitique 
Manoeuvre à l'atelier dolomitique 
2me manoeuvre 
Ajusteur de service 
















Le t:::tblcf:m "s~~l::'.irc:s 3" · inllique les s.sl::ürcs horaires effec-
tivement gngn.~s par t0us les ouvTiers de l 1 aci6rie juste av~nt le com-
IJl\'ncnmC:;nt ,·Lé-<-J tr.~.vaux d 'r.granélis3era::mt de l'aciérie. 
Dans l2 mê::1e tatleau fleurent les primés telles qu'elles se 
sor::·.ient })r~;:;ent,)cs po1,;r une production de 3 600 tOJmes, si les taux 
de priiilO 1l 1 cw.'::' io;lt pac ot~ ChC'D6~S par la sui te • 
far s~lnire h~rnire nous entendons la somme du salaire de 
base et do l~ rrime de prcduction ou de la prime à ln tAche 1 donc la 
r~~un~ratirn ~or~ir~ r;nns l~~ prillies sp~cialos ou extraordinnir0s, 
l',-.ll.:;c'1ti.cn sp:',:;i::-.1.:? 1 L~ r.rL.e le !JGnage, ote. 
~x·~;.1jnons :~'·".i.:l~cn::~: t l'effet de l'augwc::ntation de 20 J'do la 
producti~lll- r1_uc: ~'- l ... mJdcrn.:..satiGn dE' l'aciGrie- sur le salaire des 
ouvriers. 
Et1.11t dnnn~ q.1.0 la -tJrL;e> d0 p:--.'oclu.ction n'entre en lit;nc de 
co~pta qu'~ parti~ d1 ili~m(nt ov 11ne oer~u~ne production est ctt·intc, 
les P~"L~::os au::;rr.c:ltc:r,::; cL-.:;'"lS Ull'. plus fort•.:C rroportion que let :pro'-~uc­
tion. 
En t.~:t'fc:+ 9 r; 'l'Le ir, ,jr J!1S l~ primo de nroduction à lm posto 
quolcoLquo <le l 1 ""0i ~rie;- coi; })·)SCJllG 
r~n~uctic~ ini~ial~ 
Trnluc-~j.>;l :::.p.1:..:s : 1 c:.gr:;ndiss-2mcnt 
Fr::.mE:: ir.i :::L:;.lo ~ 
Priœe ~~r~~ l'~crrLdissoBont 
T·:-~~x 'l": f-'Tit!G : 
I rnclpr; ;;j c1n 1-:.r)n prirr":o 
S ~~ :_ :ü r;_o cï. e 1a se 
~~us ~vons :os relations suivnntes 
D 
- p ~ 1 
-'- n t (l) pl ----- p2 lGc) 








Admettons que P 2 soit x ~ ~lus ~lev~ que Pl. 
Nous RV.)ns : 














Les relations (5) et (1) combinées donnent : 
= 
(l + 1~6 p 1 - p n (6) 
Peur savoir do combien de pour-cent (y) la prime après moder-
nisation est supurieure à ln priGe initiale, posons : 
1 + rlo (7) 





Ceci veut dire que si la pr~ducti~n P1 est augmentée Œe x%, la prims de prod'J.ctim: D,ugmente de y 7a = x_....;l;;.__~-
pl - pn 
Revenons à notru c~n particulier et posons 
pl 3 000 tormr.c;s 
p 870 tO~'lnGS 
n 
x 20 ~; 
3 000 
Nous aurons y 20 28,17 % 
2 130 
Toutes les primes de production de l'aciérie se sont donc 
nutomatiquonent accrues de 28,17% par suite de l'agrandissement de la 
production de 20 %. 
Le tableau "Snlnires 3", colonne 6, indique pour chaque 
poste la valeur numurique de l'augmentation de la prine cle production. 
L'effet cle l'augmentation de la production sur le salaire 
horaire totnl a évidenunon t 8to m•)ins grnnd. 
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Les relations (3), Ct) et (5) combinées donnent, en posant 
z (1 + ---) stl = 100 
p lt 
(9) 
z rcprésGntc le pourcentage dont au~ment0 le salaire total 
par suite J'un accroissement de la production de x %. 
On constate que, contrairement à~' z varie d'une profession 
à l'autre, car lo pourcentage z dépend non seulement du niveau do la 
production ini tialo, iî1C.is encore du salaire de base et rlu tc;,ux rle 
prime du poste considéré. 
Pour lo ler homme au convertisseur 
t = 4,47 F par lOO tonnes de surproduction journalière 
sb= 19,43 x 8 = 155,14 F/tourn8e. 
z 
La for~ule (9) donne pour P1 = 3000, x = 20 
10 '7 %. 
ct p = 870 
n 
LQ. SQ.laire total du ler homme au convertisseur s'ost clone 
accru automatic;uonent de 10,7 r~v pnr suite do l 1 m:c:;mentation de ln pro ... 
duction de 20 %. La prime seule a subi un accroissenent de 28,17 %. 
Malgr8 cette: ir:1portnnte augmentatl:n1 des primes de produc-
tion, il a été procédé, à la suite de n6gocintions entre la direction 
d'entreprise ut la commission syndicale des contrats collectifs, à un 
nouveau relèvc:me~1t des primes de l'acit1rie ~' en augr.wnto.nt ces der-
nières uniforu6~2nt de 5 %. 
Cette masure se plaçait dnns le cadre d 1 uno révision des 
positions hiérarchiques relatives des différentes aciéries de laSo-
ciété, rCvision qui a ~té rendue nécessaire par l'accroissement con-
sid~rable des priBcs de production de l'aciérie !• 
En sus de 1 1 e,ugmentation uniforme précitée, certr'.ins taux de 
prime ont été rajustés vers le haut, afin de tenir compte cles nodifi ... 
cations des conditions générales de travail intervenues aux postes en 
question. 
Par le tableau "salaires 4", nous reproduisons la situation 
actuelle de la rémun~ration des ouvriers de l'aciérie pour une pro-
duction journalière moyenne de 3 600 t, tout en montrant l'incidence 
de l'augmentation uniforme de 5% et des augmentations particulières. 
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La colonne 7 de ce tableau indique les Jiff~reuces en valeur 
absolue entre les gains horaires totaux relatifs aux périodes d'avant 
et d'après l 1 agr~ndissement de l'aciérie. 
Il est intéressant de comparer les chiffr?s de cette colonne 
à ceux de la colonne 6 du tableau "salaires 3" 9 où ces diff,~rences 
avaient été calculées dans l'hypothèse que les taux de prime ne seraient 
pas modifiés alors que la production passerait de 3 000 à 3 600 tonnea. 
Signalons encore les raisons pour lesquelles les augmenta-
tions de salaire particulières ont ôt6 accordées : 
En môm~ _tem:ps .q:u.e -l-e··:t'"elèvement .unifo.rme de 5 % des primes 
·de pro.dùëtion·; ia hiérarchie des salaires de l'aciérie E;., fut révisée à 
la lumière des modifications intervenues dans les conditions gün8rales 
de trav~'-il, par suite de l 1 agrandisse:ment de l'aciérie. 
A cette occasion, les rajustements suivants sont apparua 
comme étant nucessaires 
- Machiniste locomotive sans foyer 
- ler homme aux c2nvertisseurs 
- Fondeur de ferro-manganèse 
- Soutireur de chaux 
Dameur de poches et aide-dameur 
de poches 
- Pontonnier du parc à lingotières 
Machiniste locomotive transport 
des lingotièros et scories : 
- Ho~me au moulin à dolomie : 
le taux de prime est porté d0 
2,84 à 3,10 F par lOO tonnes. 
allocation d'une prime spéciale 
de 1,25 F/heure, pour tenir 
compte de conditions de travail 
particulièrement pénibles, no-
tamment pendant itenfoncoment 
des loups. 
le trux ~e ~rime est porté de 
3,79 à 3,99 F par lOO tonnes. 
le taux de prime est porté de 
3,29 à 3,54 F par lOO tonnes. 
les taux de prime sont portés de 
respectivem2nt 2,84 et 1,24 à 
respectivement 3,10 et 1,55 F 
par lOO tonnes. 
le t~ux de prime est p~rté de 
3,29 à 3,54 F par lOO tonnes. 
les taux de prime sont po~tés 
de 2,96 à 3,29 ~ par lOO tonnes. 
le salaire de baso est port~ de 
17,81 à 18,08 F/heure et le 
taux de prime est ]Orto de 
2,59 à 3,06 F par lOO tonnes~ 
- Manoeuvre nu concasseur 
- ler manoeuvre 
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le salaire de base est porté 
de 17, 5,; à 18, OB F /heure et 
le tnux de prime est port6 de 
1,55 à 1,88 F p~r 100 tonnes. 
le taux de pri~o est ~orté de 
1,41 à 1,88 F par lOO tonnes. 
Enfin, dans le cadre dtune rév1s1on géndrale de la situation 
hiérarchique des graisseurs dans tous les services de fabrication, le 
grnissour de l'aciérie a bénéficié d'un relèvement de son tnux de 
prime de 1,24 à 1,55 F par lOO tonnes. 
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S A 1 A I R E S 2 
Salaires de base et taux de Erime valables en 1951 
Equipes et professions 
I Egni:pe des mélangeurs 
D6crasseur des poches, hauts fourneaux 
ler homme au mélangeur 
2me homme au mélangeur 
3me hoi!lme au mélangeur 
Décrasseur des poches, aciérie 
Basculeur 
Machiniste locomotive sans foyer 
Pontonnier pont I, mélangeurs 
Pontonnier pont II, mélangeurs 
II Egui:pe des convertisseurs 
ler homr;;e r:-'.1X convertisseurs 
2me homme GUX convertisseurs 
3me homme rmx convertisseurs 
Homme au riano 
Pontonnier des ponts des convertisseur 
Chargeur de riblons 
Homme aux cuves 
Forgeron d'ôprouvettes 
Frappeur J 1 6prouvottes 
Fondeur de ferro-mangan~se 
Pontonnier du four à ferro-manganèse 
Graisseur 
III Equipe de la chaux 
Soutireur de chaux 
Machiniste funiculaire 
Culbuteur de chaux 
IV Equipe de la coulée 
Machiniste chariot de coulée 
ler couleur 
2me couleur 
V Equipe de r6équipement et de répara-
tion des noches 
ler homme aux poches 
2me homme aux poches 
Quenouilleur 
Aide-quenouilleur 
Dameur de poches 
Aide-dameur de poches 





de base fr/8 heures 
fr/heure et lOO t de 
prod. lJ:r:imée 
17,81 2,70 












Hl,62 1 2,95 

























VI Equipe de pré1.;nra ti on des lingoti èr~ 
et de d6~~ulago dos lingots 
Pr~p~rateur de lingotières 
Pr,~t:Jnnier du parc à lingctil:-res 
Homme au d6mouleur 
Machiniste du démouleur 
VII Eguipe de transnort des )ingots, 
lingotièr0s et sGories 
M8.cr"ini ste locomotive, tre,nsp. 
Accrocheur locomotive, trans p. 
Machiniste locomotive, trans p. 
Accrocheur l0comotive, trilnsp. 
VIII Equipe de 1 1 atel·i ~·r dolo'-li tique 
~~~~-~~~~=~2~~r~ 
Homue t:éU !:J.OlJlin :1 clolonie 
ler h0mme r.u u~,l·:.,xcur 
2mo homme r.u :.,.-, 1.·_-,x~·lŒ 
Vibreur ·18 frmds 
Briqu:.:;tier 





Pontonnier de l 1 ntelicr dolomitique 
Machiniste do l':. tc lier dolrJmi tique 
M11noeuvre clo l'~ 'J:Jlier dclomi tique 
Manoeuvre ~u concasseur Jo vieilles 
briques 
1er waçon des convertisseurs 
2r".: JlWÇon dc::J convertisscmrs 
3me mr.ço!l de?s co·~vcr>ti3scurs 
Aide-oaçon des convertisseurs 
IX Egui pe de; d6charr'"<:~ t et r'L, nettoyl'l,,rTE: 
Surveillant des nat~riaux 
Conducteur Cle>rk 
Pontonnier elu sable 
lor T'lun·JüUVrC' 
2me EléUlOCUVl',_ 
X Eguipe d 1 entreticJl courant 
Ajusteur de service 
Electricien de survice 
Taux: rle 
Salaire de • ' 1 prlmc 1 
haso 
J fr;heure 
fr/8 he 1.lres 1 






























































x) Au lic:;u d 1 unr~· prime de production, les hriquE:,t:i:;rs touchent 1.me 
prime à la t~che :gele à 10,79 F par lOO briques. 
xx) Au lieu d'une prise cle production, le macl1iniste de l'atelier dol~~i­
tique touche une prime de r~_mdemont de 7 ;;;, elu scJ __ jre ~le hase. 
I Equipe des m61angeurs 
Décrasseur des poches 
hauts fourneaux 
1 er homme au m6langeur 
2me homme s.u mélangeur 
3me homme au m0langeur 
Jécrasseur des poches 
aciérie 
Basculeur 
Machiniste loco sans f 
Pontonnier pont I, mél 















1 II Equipe des convertisse 
ler hom~:1e aux convE::rt. 
2me homme aux conv<Jrt. 
3me homme aux convort. 
urs 
Homme au piano 
Pontonnier, convertiss 
Chtrgeur de riblon3 
Homme aux cuves 
Forgeron d 1 ~prouvettes 
Frappeur d 1 ûprouvettes 
Fondeur de Fe-Mn 
Pontonnier four à Fe-M 
Graisseur 
III Equipe de le chaux 
Soutireur de chaux 
Machilliste funicul'-l.ire 
Culbuteur de chaux 
IV Equipe de coulée 




V Equipe de r6egnipement 
et de r0p~ration des 
poches 
ler hom~e aux poches 
























S A L A I R E S 3 






















17,54 3, L1 










17,81 2,50 x) 
3,14 
Aide-quenouilleur 1' 18! 17,54 2,50 x) 
Salaire Primê Différence 
horaire fictive de gain 
total J:iOUr fictive 
3 600 t 
4 5 6 
= 2+3 = 5-3 
25,00 9,21 2,02 
27~96 12,32 2, ~ .J. 
25,00 9,21 2 ,o.~ 
21,45 5,02 l,ll 
25,00 9,21 2 ,c ! 
25,27 9,21 2,02 
26 ,os 9,21 2,02 
25,54 9,21 2,02 
25,54 9,21 2,02 
31,33 15,25 3,~5 
29,65 13,79 3,03 
27196 :_2,32 2,71 
29,65 13,79 3,03 
26,47 10,07 2,22 
27,69 12,32 2,71 
27,69 12,32 2,71 
21,.~5 5,02 1,11 
20,68 4,03 0,89 
28,23 12,32 2,71 
20,68 :t' 03 0,89 
20;)5 !).,03 0,89 
26,41 10,68 2,35 
24,41 8,80 1,95 
27,96 12,32 2 ,'i 1_ 
29, o.t 12,32 2 ([ .L 
31,33 15,25 3 '3 'j 
28' 23 12,32 2,71 
l 
29,65 13,79 3,03 
27,69 12,32 2,71 
6,31 
25,24 2,50 1,38 
4,03 
23,18 2,50 0,89 









Dameur de poches 
hido-dameur de poches 
Pontonnier halles des 
poches 
VI Eguip_e de prépnrahon 
des liŒgoti~res e~ de 
démo_::::Jit;·c élGs li11.:·ots 
Préparot~ur de ling, 
Pontonnier parc à ling. 
Homme au d~mouleur 
Machiniste; démouL:ur 
VII -~" jUipe de transpol?t 
des lingots, l Ü.!:,g<;>_:. 
ti~res et scories 
MachinistE: loco:-,t'-'~~i.vr; 9 
transprnt des lin;:,ots 
Accrocheur locomotive, 
transport a~s linzots 
Machiniste locomotive, 
tra~Nport Jes scories 
Accrocheur locomotive, 
transport dos ~caries 






























Homme au ;:wulir.. à dolon 
lor homme GU malaxeur 
2me honme au r;alaxeur 
Vibre'"lr dE" fonds 
BriqlJ.etier 
Jü;2,4G 







~q2oeuvre au concasseur 
1er maçon des conv~rtis 















3me maçon des convertis. 3,61 








































































horaire iï ct::_ve 
total pour 
"Z. 




25' 27 t- 9,21 
20 ,6\:..) 





















~~: ~ § 1 
:1-, CJ3 
7 9 7:~ 
l 1,50 
l :) 9 6'_:', 
l 0 7 ') "-9)L.. 
1 1,50 
9,62 
1 0 9 68 
o,6? 
1 ::) '68 
é-3,39 
1 0,68 























2 '3 5 





? J 55 
1)84 













IX Eguipe de décharge-
ment et de nottoyar;e 
Surveillant des matér 
Conducteur Clnrk 
Pontonnier du sable 
1er manoeuvre 
2me manoeuvre 
X Eguipe d'entretien 
COT~ant 
-----




















20,78 1 9,61 
i 
'Salaire Prime Différence 
horaire fictive de gain 
total r()ur fictive 
3 600 t 
-
4 5 6 
= 2+3 = 5-3 
24,42 7~78 1,71 1 
25,54 9,21 2,02 l 
1 
20,68 4,03 0,89 1 
21,3L, 
·l, 57 1,00 ! 





1 2,71 i 
I Egu. l'()flc.:,ngeurs 
D~craaso~r poches 
hn.uts fonrneaux 
lGr homme au mél. 
2~e h0ffime au m~l. 








II Egu. convertiss. 
ler homme aux conv. 
2me hor~>mé aux conv. 
3me homme e.ux conv, 
Homme au ~Jiano 
Pontonnier conv. 
Chargeur de riblons 
Homme aux cuves 
Forgeron d'éprouv. 
Frappeur d'éprouv, 




III Eguipe de la chaux 
Soutireur de chaux 
Mach. funicule.ire 
Culbuteur de chaux 






x) Prime sp~ciale 
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S A 1 A I R E S 4 
!Taux di raux de • Prime Primo 
1 prime prime leffectiv~ offGctive 
après défini t1lcorresp. corresp. 
1 augl!l. (après lau taux taux ' au 
.de 1 de aug'TJ. (de. la la 





2,84 2,84 9,69 9,69 
3,79 3,79 12,93 12,93 
2,84 2,84 9,69 9,69 
1,55 1,55 5,29 5,29 
2,8!j. 2,8!j. 9,69 9,69 
2,84 2,84 9,69 9,69 
2,84 3,10 10,58 10,58 
2' 8<~ :2' E\4 9,69 9,69 
t 2 9 8 ~~ 2,84 9,69 9,69 
'·f '70 4, 70 16 'Q,~ 1,25 x) 16, O;l 
:~' 25 4,25 l;~' 50 1<,50 
3,79 3,79 12,93 J 2' 93 
~,25 :;. '25 14,50 L~, 50 
3,10 3' 10 10,58 10,58 
3,79 3,79 12,93 12,93 
3,79 3,79 12,93 12,93 
1,55 1,55 5,2) 5,29 
1' 2,+ 1' 2.~ ~~' 23 4,23 
3,79 3,99 12,93 l3,62 
1, 2 '~ 1,2-f 4,25 4,23 
1,24 1,55 4,23 5,29 
3,29 3,54 11,23 12,08 
2,71 2,71 9,25 9,25 
3,79 3,79 12,93 12,93 
3,79 3,79 12,93 12,93 
·t' 70 lt' 70 16,04 16,04 
3,79 3,79 ! 12,93 12,93 
- 3,79 12,93 
1 J 
' ID"~f~re~ i ~ . ...L J... v J J 
S 1 . 1 Ss.lairepar rappo a alre t t l r , t d b o a 'il s2 • .J... c 
e ase . · 
effectlfl d'avant 
l 1 1 ac;rar: i 
l 
------+-5 6 1 7 
= 4+5 1 = 6-col. d1J tn.ble 
"3" 
17,81 27,50 2,50 
lt3,35 31,28 3,32 
17,81 27,50 2,50 
17 ,-5/+ 22,8) 1,38 
17,81 27,50 2,50 
18,08 27,77 2,50 
18,89 29 '·+ 7 3,39 
H3 ,35 28,04 2,50 
18,35 28,04 2,50 
19,.f3 36,72 5,39 




H3,89 33,39 3,74 
18,62 29,20 2,73 




17,54 22,83 1,38 
17,54 21,77 1,09 
18,62 j 2' 2'-f 1 ~~' 01 !. 
17,54 1 21,77 ! 1,09 
17,81 23,10 1 2,15 
1 








19,43 32,36 3,32 
19,43 3 5 '·t 7 
l 
·f' 14 
18,62 31,55 3,32 
19,43 3.2, 36 
-
V Eguipe réégu. 
et rénaration 
des poches 
ler h. aux poches 
2mc h. aux poches 
Pont. poches rééq. 
Quenouilleur 
Aide-quenouillour 




VI Eguipe de nrSp.de 
lingots et démou-
lage des lingots 
Préparateur ling. 
Pontonnier lingot. 
Homme BU démoul. 
Mach. dérnouleur 
II Egu. de transport 





:rr Egu. atelier dolom 
~~~~-~~~~=~~~~E~ 
Homme au moulin 
ler h. au malaxeur 
2me h. au malaxeur 
Vibreur de fonds 
Briquetier 
Cuiseur de fonds 
Pontonn. at. dol. 
Machin. at. dolom~ 
Manoeuvre at. dol. 
Manoeuvre concass. 
- lOO-
!Taux deTsux de Prime 1 Prime 1 
t'prime prime effectivelffèctive c:o 1 . Salaire 
' d 'f. . t f ua alro total ~pres e lill • corresp. 1 corresp de base 
~ugm. (après au taux au taux effectif 
de augm. de la de la 
5 % ~ar tic. ) col. l col. 2 
jDiffé;enc. 
par rappc 
au sal. tc 
d'avant 
1 1 agrand. 




























































































































































































xx) Prlme spéclale à la tâche pour les quenou1lles fabr1quées apr~s la 60me. 
ler maçon aux 
convertisseurs 
2~.1e maçon s.ux 
conv·:::rtisseurs 
3nc mnçon aux 
convertisseurs 
aide-mcçon 
~X Egu. do d~charg. 




Mach. polle m6c. 





















el 3, 79 
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Tr~ux de Pri1no 
prime effective 
définit. r.orresp. 
(après au tcmx 
augm. de la 
partie.) col. 1 
2· 3 
-+,70 16,04 




2 j 8.1 9,69 
2,84 
1,2~ 4' ~3 
1,88 Lt' 81 
] '21'~ ~~' 23 
3,79 12,93 
Prine ~ Différer: 
effecti VG 1 • Sa1o.iro par rap1 aJ..alro 
· total salo corrGsp. i b au -~- e aso effE;ctif d' avm au c.aux l 
de la 1 1 agra1 
col. 2 
4 5 6 7 




16,04 19,43 3s,.n 4' 1.~ 
l.J., 50 18,89 33,39 3' 7<. 
12,93 18,35 31,28 3,32 
12,93 18,35 31,28 3,32 
8,19 18,35 26 j 54 2,12 
9,69 lEI ,3) 28, o,~ 2,50 
9,6; 18,35 28,04 -
·~ 9 23 17,54 21,77 1,09 
6 ,:~2 17,81 2Lr 9 23 2,85 
.; '23 17,54 21,77 l,OS' 




11 S A L A I R E S 5 11 -
Production journalière : i 200 t Année 
Professions 
Soutireur de chaux 
Culbuteur de chaux 
Décrasseur 
ler homme au mélangeur 
2me homme au mélangeur 
Machiniste mélangeur 
ler homme aux convertisseurs 
2me homme aux convertisseurs 
3me homme aux convertisseurs 
Homme au piano 
Chargeur de riblons 





ler homme aux poches 
2ne homme aux poches 
Homme au démouleur 
Poseur de lingotières 
Préparateur de lingotières 
Quenouilleur 
Dameur de poches 
Aide-dameur de poches 
Accrocheur, transport des 
lingots et lingotières 
Accrocheur, transport des 
scories 
Accrocheur, transport des 
scories/moulin 
Culbuteur des scories 
Fondeur de ferro-manganèse 
Homme au moulin à dolomie 
Homme au malaxeur 
Vibreur de fonds 
Briquetier 
ler maçon des convertisseurs 
2me maçon des convertisseurs 
3me maçon des convertisseurs 
Aide-maçon des convertisseurs 
Cuiseur de fonds 




Salaire Taux de Prime de 
de base prime ~reduction 





































































































































































+) Prime à la tâche : 14,03 F/100 briques à partir de la première 
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Professions ;Salaire1'~1J.X de ;de base :r;ri:Je 
117,54 70';, 
! 18 '62 7 
, :~:whini ste funiculaire 
Pontonnier des m61angeurs 
i'ontonnier clos ponts des con-
V•.:rti S SC 1JTS 
GrP..is:Jeur 
l1s 6" 7[-,~' 
' ' j c:. );'' 
17,81 
AjustLur de service 20,24 
ace th ci•:m de servicE:; 20,24 
Pontonnier ponts de coulée 1 18,62 
~untonn~or du pcr~ à lingoti~reuj 18,08 
Yorrto~n1er halle aes poches 
1 
18,08 
dachinisto locomotive sans foyer 10 16 tnn~s ~1ort dos lingots ct lin;:;o- 1 /' 
ti?res Et dos scories 
1:/bcllinisto locomotive, trans- 1 












6' '+3 25,05 
6, .. n 25,05 
3,- 20,81 
'1' 71 27,95 
7,71 27,~Î5 
6 9 -~' 3 25 905 
6 9c'r3 2'~951 
:; '29 229 3 '( 
~~' 29 23 j -[5 
0~ dos scories 1 
Fontormi;::r dèl po::lt à scories , 17,81 5~~·~ /,29 22,10 
?onto:mL:r do l 1 '1tclif:'·r do1o!iüt.j 18,08 50~, ,1-,29 22,37 
' \ ) J:II',,c}ünist'~' de l 1 2tolior clo1onit,: 17,27 7; ++j 1 1 ?1++ 18 9 48 
1 1 i ·------------------------~--~~---~~----~------~-------~ 
++) Frime de rendement 
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-
11 S A L A I R E S 6 Il -
Production journalière l 700 t Année 1 1957 
Taux Prime Prime 
1Diff. par 
Professions ~alaire de de pour SalairE rapport au ~e base prirne prod. soufflage total snl. tot. à l'oxyg. tableau "5" 
Soutireur de chaux 18,35 80% 11,09 1,- 30,44 + 5,66 
Culbuteur de chaux 18,35 80C/o 11,09 1,75 31,19 + 6,68 
Décrassour 18,08 35% 4y85 - 22,93 + 1,85 
ler homme au mélangeur 18,35 8od, 1 11,09 - 29,44 + 4, 23 
2me homme au mélangeur 17,81 7o% 9,70 1,50 29,01 + 5 '20 
Machiniste mélangeur (basc.)l7,54 7o% 9,70 - 27,24 + 3,70 
ler homme aux convertiss. 19,43 1oer% 13,86 2,- 35,29 + 7,29 
2me homme aux convertiss. 18 '89. 90cfo 12,47 2,- 33,36 + 6,76 
3me homme aux convertiss. 18,3 s· 75:0 10,40 2,- 30,75 + 5,97 
Homme au piano 18,89 lOOfo 13,86 2,- 34,75 + 7,29 
Chargeur de riblons 17,81 7o% 9,70 1,- 28,51 + 4,97 
Homme aux cuves 17,81 707~ 9,70 2,- 29,51 + 5,70 
Forgeron d'éprouvettes 17,54 L12% 
t- ' 
5,82 .. 23,36 + 2,49 
Porteur d'éprouvettes 17,54 27~~ 3,74 
-
21,28 + 1,70 
1er couleur 19,43 lOO% 13,86 1,50 34,79 + 6,79 
2me couleur 18,89 lOO% 13,86 1,50 34,25 + 6,79 
ler homme aux poches 18,89 907~ 12,47 1,50 32,86 + 6,26 
2me homme aux poches 18,08 80% 11,09 1,50 30,67 + 5,73 
Homme au démouleur 18,35 90~Io 12,47 - 30,82 + 4 '76 
Poseur de lingotières 17,81 6o% 8,32 - 26 '13 + 3,18 
Préparateur de lingotières 18,35 907; 12,47 
-
30,82 + 4,76 
Quenouilleur 17,81 (tâche) +\ - (vnriable) -1 
Dameur de poches 17,81 50% 6,93 
-
24,74 + 2,,4 
Aide-dameur de poches 17,54 27% 3,74 - 21,28 + 1,70 
Accrocheur, transport des 17,81 65% 9,01 26,82 + 3,44 lingots et lingotières -
Accrocheur, transport des 17,81 65% 9,01 26,82 + 3,44 ::::cori es -
Fondeur de ferro-manganèse 18,62 75% 10,40 - 29,02 + 3,97 
Homme au moulin à dolomie 17,54 55% 7,62 - 25,16 + 1,91 
Homme au malaxeur 17,81 55% 7,62 
-
25,43 + 1,91 
Vibreur de fonds 17,81 55% 7,62 
-
25,43 + 1,91 




ler maçon des convertiss. 19,43 lOOfa 13,86 1,75 35,04 + 7,04 
2ème maçon des convertiss. 18,89 90% 12,47 1,75 33,11 + 6,51 
3ème maçon des convertiss. 18,35 75% 10,40 1,75 30,50 + 5,72 
Aide-maçon des convertiss. 17,81 55% 7,62 1,75 27 '18 + 3,66 
Cuiseur de fonds 17,54 40% 5,54 
-
23 ,oo + 2,11 
Manoeuvre au concasseur de 17,54 307~ 4,16 21,70 + 1,59 vieilles briques -
+) Prime à la tâche : 1,- F par bonne quenouille fabriquée 
++) Prime à la tache : 14,03 F/100 briques à partir de la première 
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! 1 l 1 S l . rn p . Prime c• l . l Diff. nar 1 
); ProfeP-sl· ''ns a alre, 1aux rlme oa :·nre 1 ~ i 
- " d b , d pour t t 1 rapport au , l e ase oe P o a l + t j 
1 • d SOUfflage S:l..... oO • 
1 Prlme pr(Y • j 
1 à 1 
1 o x y r, • ta b 1 eau " 5" l 
,--------------------------~-------+------~-----+----------~------~----------~ 
l ~nrveil1ar;.t des m::'.téria1.lX 1r. r mar;.oeuvre 
1 2' erne n::lnocuvre 
MachiniGte Jo la pelle 
mécanique 
; .. InchinL!té? funic,üaire 
Pontonni8r d~s m~langeurs 
Pontonnier des ponts des 
1 convertis se urs 
i Grt:JisPeur 
i ::'ontonnier du pont à 
1 riblons 
1 Pontonnier ponts de cou-
1 lée (I et II) 
· Pontonni0r .i.u parc à 
lingoti0res 






sans foyer, transport 
des lingots et linao-
tières 
Machiniste locomotive 
sans foyer, transport 
des scories 
Machiniste locomotiv0 
sans foyer, transport 
des scories (convertis-
seurs-pont à scories) 
Machiniste loco~otivP, 
transport dPs scories 
(pont à scories - ~ou-
1 in à. scories) 
Pontonnier ~u pont k 
scories 
1 







































9 ,en 1 
1 
9,01 
10' L!.O 1 
l 
l 
Pontonnier 1e l'stelier 




Machiniste d~ l'atelier 
dolomitique 
ler mschiniste, fabri~le j à oxygène 
r ?ème ffi:lChiniste 1 fabri-




i Mnchini3te, comprssseurs 
1 Ajusteur de service 1 



















































1 ++++) 14,4:JI 
- ------- --· --------------·--------'--------~----_..;... __________ __, 
+++) Prime de rendement 
++++) Prime de prod,Jction du slr·bbing 
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Service des hauts fourneaux do l'usine c 
Professions 
Culbuteur de minerai et basculeur 
Déchargeur de talbots 
Trnnsbordeur de minerai 
Transbordeur de coke 





Fondeur de réserve 
Gazeur 
ler manoeuvre, masse noire 
2ème manoeuvre, masse noire 
ler accrocheur 





Pontonnier du pont à coke 
Machiniste monte-charges 
l\lachiniste monte-charges de réserve 
Graisseur 
Machiniste locomotive électrique 
Machiniste locomotive sans foyer 
Machiniste locomotive 
Chauffeur de loconotive 
Basculeur 




































































+) Toutes les primes de production sont exprimées en pour-cent de la 
prime du ler fondeur qui est égale à lOO%. 
1) Le transbordeur do minerai touche, en outre, une prime spéciale de 
7,5%, calcul~e sur son salaire de base. 
2) Les fondeurs bénéficient encore d'une prime pour laitier granulé. 
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Pl'ofessions \rie" base: 
1 
1 
;;In.nor::uvre: î lfl,08 
' Bnsc,J.lc:ur 1 17,54 
]_,_;;r de? clHJ.l'f:~t:::ur de tn:Lbots 18,35 
20me dé chargeur rle t:llbots l8,C8 
Ncttoy0ur 9 arrivage des !:Jincrais 17,54 
Accrocheur t<tlbots 1 l (J' 3 j 
Hettoyeur 9 silos }_'[,54 
lc:r fondr:::nr l:J' '37 
2~r.1e fondeur 19,16 
3~:rne fOll\lGllr 18,6:2 
Fonde·tr clt:: TÜ3t'.JT"'18 18,08 
Grl;3·:Jllr 19,16 
I:I<1n8<.?UVrl: 9 ::-!: .-., 8 sr:~ IJ'Jil'G 
1 
1 '{' 81 
1er ,'1C croc l:e'lr 19916 
2È:me !:ICCrC'CÎl_ ur 18,08 
lc:r cn_l b11 t ,_:--~1T' Je Lü ti er Hl, 00 
2èm2 ClJ l Oll t C_;lJ.r de l'li tier 17,81 1 13G.sculeur 17,54 ! 
;3nrvei1Lm t silos et ne~·.toyour J_B 9 08 
ler homr:ç; 2.U COllG '3. 3 S !l ge Hl,39 
2' 
__ erDe hor:ll;1e [~1.1 COllr].rlS3D!JO 12-,62 
lor h0:.unc cri bL.l{"C l.'J' 89 8ll 
2(;mc r.Lomil'-.. 1? 0'-l,J c=c-l bl:tge l 1n,62 IT e t t o ~; PH' 9 H!,OD c onV(•;)~éur 
Cui seur 1 19,97 
Dé ch~crecur, :f•OU8 Si ,';re clos hauts fourneaux! l 7' ,'Jl 
Maçon 
ler l~,8,DOC'UVre 
2èm·? IT!8.D08U 'Tre 
:!:'or.tonni<~r du pont ij, t;rappins 
P0ntonnicr in p :•n t .'J. pln.t,~-::·,u culbntable 
Cbsrreur 
+) Toutr::s l<::'s :n·imc·s de production sorü 










i ,., deJ 
1 
.:<tU X 






















1 Il -60/~ 1 
















on pour-cent de la 
1) Les int6r0ss~s bén~ficiont enc~re d'1u1e p~iDe pour l~itier granul6. 
2) Prime sp~ciale pour culbutage du laitior. 
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Salaire Taux de Professions de base prime Remarques 
+) 
MachinistE:, transbordeur de minerai 18,35 8o% 
~Jlachiniste monte-charges 18,08 eo% 
Grc.isseur 17,81 60% 
Graisseur, concassage et criblage 18,62 75% j_Jontonnier, dépôt du minerai fin 18,62 85% 
;Jlachiniste, agglorJéra. ti on 18,62 95% 
i:Iachinis te, pompe 18,62 95% 
Machiniste locomotive électrique 18,89 9o% 
~:Iac hi ni ste locomotive sans foyer 18,89 90% 
Machiniste locomotive Diesel 18,89 90% 
Graisseur de wagons 17,54 45% 
- 109 -
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Service des luninoirs/train blooninf dr: l'usineE:. 
F'rofessions 
1er lwmme anx fours l~i ts 
2~m€ homme ~ux fours pits 
1er lamin2ur 
1er ci sc::i1l '~ur 
Cis!ü1hur 
Ponton!.îiECr fours pits 
T'ontonnier de rr.isforve fours {)i ts 
Pontonnier, couvercles fours pits 
AnDotateur des ~oids 
Machiniste, ~otEur~ dlattaque 
\ J\!~achini;::te, tr:-ü:'ls ,·tc rcnlt'aux 
; Hachiniste, c.r::;xde cisc.i1le 
!salaire j c1~ 
b 'L :=; e 
! Ilacl'1inists, }J'::-~.)it~? ci2~1ilJ_0 














18,35 ri~rc 1~ cis~i11a (lectrique 
1er machini:;t.:; r:'-'Ô' r Jsr;rvG 
Graiss,,;ur 
Pontonnier l1.o ~1ontace 
r'on'tonnil:r 1 ]:!2.::-'C .'i b1JOffiS 
rontonni0r du chariot transpor-
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1 15' 68 
113,96 
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Ajusteur de service 
Blectricien de service 
18,35 
20 ,'78 
20,78 13,39 112,)5 

























.Remarque LG tanx de }•rime ec.;:t exprimé c~n frc~ncs par lOO t de pro-
(l.,c_ction pri~:ée. 
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- " S A L A I R E S 10 11 
Service des laminoirs/train 300 de l'usine~ Année 1957 
Salaire Taux Prime Salaire Professions de de de total base prime prod. 
1er homme au four 19,70 30,1 9,78 29,48 
2ème homme au four 18,89 27,3 8,87 27,76 
3ème homme au four 18,62 25,6 8,32 26,94 
Chargeur 19,70 46,- 14,95 34,65 
Enfourneur 17,81 23,- 7,48 25,29 
Homme au parc à blooms 17,81 21,5 6,99 24,80 
Transporteur de blooms 17,81 22,3 7,25 25,06 
Culbuteur de blooms 17,81 22,3 7,25 25,06 
Lamineur-finisseur 20,24 52,8 17,16 37' 40 ' 
Lamineu1-serpenteur 19,70 49,6 16,12 35,82 
Lamineur 19,16 47,2 15,34 34,50 
Aide-lamineur 18,35 41,2 13,39 3lt74 
Lamineur IIème continu 19,16 27,- 8,78 27,94 
Lamineur Ier continu 19,16 27,- 8,78 27,94 
Cisailleur distributeur 17,81 22,7 7,38 25,19 
Distributeur IIème continu 17,54 15,3 4,97 22,51 
Homme au refroidissoir 17,81 26,9 8,74 26,55 
Chef-cisaillc:ur do réserve 18108 34,1 11,08 29,16 
1er cisailleur 18,08 34,1 11,08 29,16 
Cisailleur 17,54 28,1 9,13 26,67 
Contr6leur 18,08 34,1 11,08 29,16 
Lamineur-finisseur-monteur 20,24 52,8 17,16 37,40 
Lamineur-monteur 19,16 47,2 15,34 34,50 
Aide-lamineur-monteur 17,81 27,6 8,97 26,78 
Machiniste défourneuse 17,54 4,6 1,50 19,04 
Machiniste défourneuse et ripeurs 17,54 7,2 2,34 19,88 
Machiniste train de rouleaux du 17,54 7,2 2,34 19,88 four sans tablier tournant 
Machiniste train de rouleaux du 18,35 29,8 9,69 28,04 four avec tablier tournant 
Machiniste train de rouleaux du 18,35 29,8 9,69 28,04 four et cisaille 
Pontonnier défournement 18,62 37,7 12,25 30;87 
Machiniste moteurs 17,54 4,6 1,50 19,04 
Machiniste rofroidissoir 18 ,.3 5 29,8 9,69 28,04 
Machiniste cisaille et train de 18,35 29,8 9,69 28,04 rouleaux 
Machiniste de réserve 18,35 29,8 9,69 28,04 
Graisseur 17,81 15,9 5,17 22,98 
Pontonnier de montage 17,54 +) 
- -Ajusteur de service 20,78 27,6 8,97 29,75 
Ajusteur 20,78 27,6 8,97 29,75 
Brûleur 19,70 ++) 
- -
+) Le pontonnier de montage touche 23% de la prime du lamineur-finisseur 
monteur. 
++) Prime de rendement pouvant atteindre 19%. 
Remargue : Le taux de prime est exprimé en centimes par tonne primée. 
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E T U D E D t 0 P I r I 0 N 
I Introduction 
"Par cette étude, il comriendrai t do d8termincr, compt2 tenu 
du degré de mGcanisatio~, de l'organisation cén~ral~ du l'entreprise 
(technique, commandement, groupes de travail), l'importance de ltin-
fluenco que l'ouvrier croit avoir sur son travail et comment, en fonc-
tion ls l'influence qu'il cruit avoir, il juge sons syt~me de salaire 
en vigueur". 
C 1 c;st en ces termes que la }bute Autori tû a défini le but du 
sondago d•::: l'opinion des ouvriers en question quant à leur travail, par 
r.:tpport à la production et à la rômuuération. 
Si, d'une part, l'~nalyse technique des postes do travnil situe 
le r8le de l'influence de l'ouvrier dans le proc~s de production d 1une 
man1.ere tout ù. f'ait otj,:::ctive, l'opinion c:xprimér.:::, <:).'autre part, à ce 
sujet pnr l'ouvrier, ost de n~turo plus ou moins subjective. Pourtant, 
l:1 co":npar1-ison :leG d2ux r)oints de vue, qt1i nt:- sont pas nécessairement 
diffl>runtd, peut Gtro des plus utiles aux pn,trons 12t aux trcvaillcmrs. 
Il 0n est d~ b~R~ en ce qui concerne le ccnre et le montant de la r~­
mun8r,1tion. Uno ccnalyse rL;s postes de travnil bicm ét~blie permet :le 
mieux jug~r du bion-fon~J des r8vendications ouvri~res. 
four C!l.l 1 tme tmqu.§te d 1cpinioE d,~ ce t_:enre mt:ne à un résultat 
quolque peu v6ridique 1 il faut qu 1 ell2 soit ~enJo dnns les meilleures 
conditions, ccvec bc~ucoup de tact, d0 prude~ce et do pr~caution. Bion 
des f!lct,-;urs, not,..,r.mh?nt ceux d.' ordre psycholo€ique, jouc~nt un rôle pré-
pondéro.nt de.rw c·: ttc sorte d 1 8X'1Hen :J.o consciunce qui repr8sentc une 
interview de ~ons sur des qu0stions vit~lca pour l8ur existence et celle 
de leur fc~illc. Feut-on compter chez eux sur des r~ponGes franches, 
sincères et riÜSOllünlJles ? No sc? loisserollt-ils 11as guider par des con-
siJJrntions autr0s que cc que leur iict~nt l8ur conscience et leurs 
connaissances tecl1niquos ? Se font-lls une id~e exacte des conditions 
technir1u'"s 1 ·5conorücpe:s ct sr;ci2los qui sr.mt à la ba:'leo de la conduite 
d'une entreprise, d0 l'ortnnisation du trGvail ou de la ~6thode ou mar-
ch•ô de fabric~'.;tio:a adoJ;tée; ? Nto voient-ils que leur propre intérêt ou 
bien se rendent-ils compte qu rilf; fo1Lt p.~_rtic:• d'une; colloctivi t8 dans 
laquelle l~s intSr8ts particuliers se touchent et chev3uchent ? Ou bien 
encor0, leurs r6ponsos portent-elles l'empr0inte do l 1 intervontjon di-
recte ou indirr.:ctr:_,, soit de chefs int0rcssés, soit d'organisations pro-
f,?ss ionnellc:.:s ? 
Voilà los quentions q~w l' 8nglJ.0tc:ur est obligé de se poser et 
auxqu,:.>llcs il doit trouv•]r un,_ r.5pons·~ t:->n t soit pt::u v:1labh~ en étu-
dicmt de IJlus près le milieu c.:t le climrèt d.'1ns lesquels se poursuit 
l 1 an::ll;ys•2 d 1 0})inion. lnutil.:; d'ajouter qu'il doit agir en psycholo{:;ue 
é1)rouvé p:)ur qu'il r.Sussi sse, d 1 une; part, 9. cagner l'en ti ère confi::mce 
des pet.rtios en pr8sence et, d'antre pE~rt, S. distinguer d::"ns les réponses 
obt'-1111•'8 cr; qui vaut vrail;t<;nt d 1Gtrc rc?tt.'llU. 
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Vu que toutes ces conditions ne peuvent guère être réunies, 
nous estimons qu 1il serait imprudent d'accorder aux résultats de l'ana-
lyse d'opinion une importance exagérée. La même prudence nous semble 
de rigueur lors de la comparaison des résultats obtenus dans les six 
pays d·3 la Communauté. En effet, ces résultats peuvent accuser de for-
tes variations par le fait même que ni les enquêteurs, ni les condi-
tions de travail et de vie, ni le caractère et la mentalité des tra-
vailleurs ne sont partout les mêmes. 
Notons toutefois que de la part de la Haute Autorité tout le 
possible a été entrepris quant à la préparation de l'enquête. Dans de 
nombreuses réunions, sous la présidence d'un chef très compétent de la 
Division des Problèmes du Travail, les enquêteurs des six pays ont pu 
discuter largement du but de l'enquête et notamment de la méthode d'in-
vestigation à suivre. 
II Méthode 
Lors d'une réunion au slege de la C.E.C.A., les experts sont 
tombés d'accord sur l'emploi d'un questionnaire contenant un nombre 
limité de questions à poser aux ouvriers lors de l'interview. Il ne 
s'agissait toutefois pas tellement d'établir un seul questionnaire uni-
forme pour les six pays, que de fixer le contenu essentiel de chacun 
des questionnaires. Les questionnaires ainsi rédigés par les six délé-
gations ont été communiqués à la Haute Autorité et interchangés par les 
soins de cette dernière. Aussi les questions ne furent-elles pas stan-
dardisées puisqu'il fallut tenir compto des particularités de chaque 
entreprise. Enfin, il a été d8cidé que les contrenaîtres ne seraient 
pas à inclure dans l'étude d'opinion proprement dite, mais qu'il serait 
indiqué de sonder leur opinion e"u cours de 1 1 analyse technique. 
Comment procéder lors de l'analyse d'opinion ? Certains délé-
gués préfèrent les interviews en dehors de l'entreprise, tandis que 
les autres· les entreprondror,_t <::mx usines Hêmez .Il est évident que les 
patrons ainsi que les Jl§logations ouvrières devront être mis au courant, 
mais qu'une intervention de leur part n'est pas admis8, Le caractère 
neutre de l'enquête est à ce prix. Liberté fut donnée aux enquêteurs 
de régler à leur gré les détails concernant la poursuite des interviews. 
Grg_ce à la prévenance de }:1M. les directeurs et chefs de service, 
nous avons pu proccider à nos interviews à l'intérieur des usines pen-
dant le tenps de travail payé, et cela dans des salles do réunion, où 
les ouvriers questionnés se sentaient tout à leur aise. Après de mftres 
réflexions, nous nous sommes décidés à réunir pour chaque séance 2 à 4 
ouvriers d'un même secteur de ~reduction. Cette méthode nous a paru pré-
férable à l'interview individuel. En effet, les ouvriers se trouvaient 
beaucoup moins embarrassés et se suppléaient réciproquement lors de la 
discussion de cortnines questions, au profit des réponses données sépa-
rément sous notre surveillance. 
Chaque séance commençait par un bref exposé de notre part sur 
le but et l'importance de l'étude organis6e par la Haute Autorité. On 
insistait tout particulièrement sur la discrétion absolue concernant les 
réponses demandées. Puis, les question furent expliquées et discutées une 
à une. La séance durait une heure à une heure et demie. 
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Nous tenons à remercier ici mgme les d~l~gations ouvrleres, 
ct surtout les nombreux ouvrirrs questionn~s, de leur appui, voire de 
leur cocprihcnsion ct da 1 1 ar~eur qu'ils m~nifastai8nt lors de cette 
enquête. 
III Questionnaire (I:odole réd:ü t) 
E T U D E D t 0 P I N I 0 N 
orgélniséo par la Conmummté 
du Charbon et de l'Acier 
- Division des Problèmes du Travail -
Pas de nom Strictement confidentiel 
Ar;e Poste de travail : Service : 
- Depui3 combien de temps 6tcs-vous à votre poste nctuel ? 
- Quels autres post.::s d.<J tr:cva,il occu·riez-vous de.ns la même entreprise ? 
- Commant êtes-vous arriv6 à votre profession actuelle ? Avez-vous ~té 
en epprontissago ? Oui, non. - Si oui, dans lequel, et combien de 
temps ? 
Avez-vous frjquenté cncoru une ~utre 6cole apr~s l'école primaire ? 
Oui, non. - Si ouj, lrtqlHc'lL:: ct pendant contien dG temps ? 
- Avez-vous reçu votre form~tion pratique à l'usine ? Oui, non. 
oui, dans quel service et à quel poste do travail ? 




1) Quellt~ est votre occ11pation princip&l•3 rendant un<) tournée ? 
2) Pouvez-vous exécuter votre travail librement, ou bien los op~rations 
ss succ~dcnt-elles dans un ccrt~in cycle ? 
3) Votre tr~vail, se modifie- ou ch~nge-t-il ? Non, raro~ent, quelque-
fois, assez souvent, souvent (souligner) ? 
4) Qu0:lles c;ont les caus0s cle ces chnnc;crdL'nts ? 
5) Que frti t0s-vous on Cf'3 d0 pnnr11;s de courtes durées 
heure) ? Et en cqs ds p~nnos Je plusieurs heures ? 
6) En surviont-il souvE:>nt ? 
(moins d'une 
7) Quelles pronn<:;s y 2,-t-il eu an cours du dernier nois et quelle était 
leur cause ? 
8) )_uo faites-vous cm cas d 1 8rr@t d 1un ou de plusieurs jours? 
9) Fouvez-vous aussi provoquer des pannes à votre poste do travail ? 
L0squellas, p~r exemple ? 
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10) De qui recevez-vous les instructions concernant votre travail ? 
(pas de nom) ? 
11) Recevez-vous ces instructions par écrit, oralement, par sienaux 
ou P'-'.r signee de la main (souligner) ? 
12) Quels signaux ou signes devez-vous observer en particulier ? Sif-
flet, sirène, cloche, sonnette, signaux lumineux, haut-parleur, 
téléphone (souligner) ? 
13) Donnez-vous aussi des signaux ou faites-vous des signes ? 
Lesquels et à qui ? 
14) Avez-vous des appareils ou des instruments à observer ? Lesquels ? 
15) Travaillez-vous seul ou avec d'autres collègues au sein d'une 
équipe ? 
16) Combien ~tes-vous dans votre équipe ? 
17) Devez-vous vous conformer aux autres dans votre travail, ou doivent-
ils, au contraire, se régler d'après vous ? Ou bien devez-vous vous 
entendre réciproquen8nt ? (souligner) 
18) P0r quoi la cadence de votre travail est-elle déterminée ? Par une 
personna ou pFr la marche de la production ? 
19) Pcuvez-vous, vous ou votre équipe, moJifier à volonté la cadence du 
travail ? 
20) Etes-vous en général satisfa1t de votre poste de travail ? Oui, 
non. Si non, quel autre travail désirez-vous et pourquoi ? 
• 
21) Avez-vous quelque chose à critiquer en ce qui concerne vos outils, 
vos ~achines ou votre installation ? Quoi ? 
22) Quelles modifications ou améliorations auriez-vous à proposer ? 
23) Une augmentation ou une diminution de la production normale exerce-t-
elle une influence : 
a) sur votre travail ? 
b) sur votre salaire ? 
24) Ln coopération dans votre secteur de travail est-elle bonne, moyenne, 
mauvaise ? (souligner) Si elle laisse à désirer, à qui cela tient-il ? 
25) Votre travail a-t-il une influence sur la qualité de la fonte 
(hauts fourneaux) ou de l'acier (aciérie) ou d'un autre produit ? 
26) Quelle responsabilité assumez-vous ? 
a) vis-à-vis de vos collaborateurs ? 
b) en ce qui concerne les matières premières ? 
c) en ce qui concerne les outils, les machines 
ou nutres installations ? 
d) en ce qui concerne la poursuite et le dérou-
lement du processus de production ? 
e) en ce qui concerne les risques d'accidents ? 
27) Comment sont en g~néral les conditions de travail à votre poste de 
trcvail du point àe vue sanitaire et hygiénique ? 
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28) Quelle est la situation en ce qui concerne la protection contre 
les acciêents ? 
29) VotrL trrv3il est-il influencé d'une manière quelcon1ue par l'inter-
ruption ~ue ~Jx jou~s 1e co~Pé ? Perdez-vous le contact avec aeux 
rtui vc,us rt::l~VéLnt norm':lle;nmlt ? 
30) Trouvez-vcus q:w votre srü~üre sst ccnforme à votre tre,vail ? 
Si non, ~ourquoi ? 
31) Gommant SP c0mpose votre S3l~ire brut, sans les dé~uct~ons ? 
32) Désireriez-vous un s~lnire ~~trament compas~ ? Si oui, de quelle 
mroni~'re ? 
33) ~uel est dqnA votre profession le fact0ur qui influe le plus sur le 
rsndement ? 
a) ::.'effort physir1_ue ? 
b) " i01.tellectuel (réfhxion, attention, 
ControA10 er11"C~i~t~~m011t e+c ) ? + ...... , ~ ...,(__,-....... _\.-j•,.._.. v •• " 
c) lP" rE.:s-ponsalJil i. té r,t htcj_1..1elle ? (Soulit:ner de 
2 traits ce qui est lo ~lus important). 
34) Qu'estimez-vous pr~f~rable : une bonne form~tion professionnelle ou 
une longue exp6rience profesrion~olle ? 
35) Pen lnnt cor;bien cle ter.ms faut-il exercer votre profession pour acqué-
rir lca connsiss~nces et l'eyp6rienco n6cessaire ? 
36) Croyez-vous que ~es cours techniques sur la sid~rurgie pourraient 
vous ~tre utiles ? 
37) Quelle f~rmation proposeriez-vous pour votre profession ? Un appren-
tis~ace normal do ••••.••••• ann~es avec exnmen de fin d 1 approlttis-
sage, ou bien une formation ncc6l~r~e Œans l'usine de ••.•••• Dois ? 
Veuillez indiquer si vous d~sirez encore un entretien oral en dehors 
de la s~nnce. 
+ + 
Faisons remarquer qu'Hn t~te du questionnaire figurent deux 
instructions : "Pas cle nom" et "Strictement cor:[_i_denticl". Ainsi 
donc, l'enquGteur ignon: le nom de celui_ qu 1 i.l c:ul:::;tionne. Seules 
los indicntions statistiques l~ rensoi~nent en quelque sorte sur la 
personnalité c~P 1' 011vrier interrCJgé. 
On peut décomposer lo f'l.J.vstior;noire proprement dit en plusieurs 
parties Jistinctes. Les 14 prerni~res questions se trouvent en rap-
port direct avec le travRil de l'ouvrior, tandis que los cinq ques-
tians suivantes concernent son équipe. Des ré,onses à ces 19 1ues-
tiens se dég3gent ~es compl~ments à l'analyse technique des postes 
de travail. - Les questions noS 21 et 22 invitent l'ouvrier à se 
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prononcer sur lfétat des outils, machines et installations avec les-
quels il est constamment en contact, et à proposer les changements 
ou améliorations, voire les perfectionnements qu'il juge utiles ou 
nécessaires. - Les questions 25 et 26 concernent l'influence de 
l'ouvrier sur la qualité du produit, sur le travail de ses coéqui-
piers, sur le cours de la production et enfin sur la prévention des 
accidents, ainsi que sa responsabilité vis-à-vis des matériaux, outils, 
machines, appareils et installations, - Un cinquième groupe de ques-
tions, les nos 20, 24, 27, 28, 29 se rapportent au bien-~tre de 
l 1 ouvrier à son poste de travail au point de vue psycho-physiologique, 
santé et protection contre des accidents, - Dans les réponses à la 
question no 33, l'ouvrier exprime son impression sur les efforts phy-
siques et mentaux et la part do responsabilité que son travail lui 
impose. - Il y a enfin deux groupes de questions primordiales pour 
l'ouvrier, les nos 23, 31, 32, relatives à sa rémunération, et les 
nos 34 à 37, visant sa formation et son perfectionnement profession-
nels. 
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IV 0 u v r i e r s g u e s t i o n n é s 
Notre choix s 1est porte sur un, voire plusieurs représentants 
des princip.:.t:ux postes clü trav':Lil dnns les 4 uni tés do production 
étudi8os. L'interdépendance très prononcée entre les diff0rentos 
équipes de chaque uni té nous a incités fj, n 1 en négliger pour ainsi 
dire aucune dans l'~tude d'opinion • 
.Q_a tét:C?_ries et nombre d 1 ouvriers g_uestionn~ s aux 
services dt;: 1 1 nci ~rie •:es usines x~ 
Postes do travuil 
ler hommG aux convertisseurs 
2me homme aux convertiss0urs 
3mo hommo aux convertisseurs 
homme au piano 
cculeur 
homme au démou1eur 
ler maçon de convertisseur 
2me maçon de convertisseur 
maçon de réserve 
homme aux poches 
clameur de fonds 
2me l10mme au mélangeur 
décrasseur de laitier 
cuiseur de fonds 
homme au malaxeur 
con~asseur de dolomie 
briquetier 
chargeur de riblons 
forgeron d'éprouvettes 
fondeur de ferro-manganèse 
homme aux cuves à scories 
accrocheur 
accrochour de réserve 
manoeuvre de l'atelier dolomitique 
contr8leur de température 
contrôleur de llopazimètre 
chargeur de mangar~se 
ajusteur 
pontonnier aux cor:vortisseurs 
pontonnier-coulée 
manoeuvre 
chef dl6quipo do manoeuvres 
pontonnier de reserve 
Nombre 






































Catégori~ et nombre d'o~iers questionnés aux 
~j.ces do~ fourneaux dQ...@_ .l!Pines x et y 




fondeur de réserve 
gaze ur 
machiniste monte-charge 
machiniste monte-charge de réserve 
basculeur 
transbordeur de minerai 
transbordeur de coke 
chargeur de coke 
chargeur de mangan~se 
mécanicien de contr8le 
contr8leur des eaux 
ajusteur de service 
chef d'équipe/réparation 
machiniste soufflantes 
chef dléquipe/épnration du gaz 
graisseur 




mécanicien hauts fourneaux 
maçon 
cuiseur/agglomération 
chef d'équipe au concassage 
déchargeur de talbots 
culbuteur de wagons 
pontonnier de réserve 
mano ouvre 
Nombre 
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V A n a 1 y s & d e s r é p o n s e s d o n n é e s a u 
g u e s t i o n n a i r e 
Premier groune de auestions 
Les r~ronses aux questions nos 2 à 8, 18 et 19 ex~riment utia~ 
nimement ce qui suit : 
Les ouvriers du service dos hauts fourneaux, tels les fondeurs, 
les ~hargeurs, les gaziers, les conducteurs de poches, les accrocheurs 
et autres sont presque tous J.i8s d.".ns leur travail à une suite d'opé-
rations tr~s peu variables, dont la cadence est dict6e par 1~ marche 
des hautn fourneaux. 
Les changements dans le travail de llun ou l'autre ne se produi-
sent qu'à l'occasion d 1un remplacement ou lors d'une panne. D'apr~s 
les répons es données? les p:11mes sont assez r:1res et pendant leur 
durée certains ouvriers effectuent des travaux de remise en état, tan-
dis que les autres sloccupent do nettoyage, de mise en ordre et do 
préparation du travail à leurs postes rospoctifs. Au seul cas où une 
panne ou un arr&t se prolongerait, les ouvriers disponibles sont diri-
gés vors d'autres trnvaux. Leur rémunération n'en est cependant que 
rarement touchée. 
Le personnel-ouvriers du concassage et de l'agglomération est 
soumis éGalement à une succession de travaux ou opérations plus ou 
moins rigoureuse, conditionn6e par la marche ininterrompue des ins-
tallntions : concasseurs et fours d 1acglom8ration, ainsi que par les 
besoins des hauts fourneaux. Il faut donc convenir qu'en tout ct pour 
tout le cycle et la cadence des travaux n'accordent au personnel des 
hauts fourneaux ot des secteurs adhérents qu lt.me possibilité limi t8e 
d 1y apporter un changement notable. 
A la question no 7 (cau~er des pannes par inattention ou inad-
vortan~e) - tous excluent le subotago - les r8ponses permettent de 
croiro que ces c~w sont tellement ru·es qu'ils n'entrent pas en ligne 
de compte. 
A la llme question (Qui vous donne lE)s ordros ?) la plupart 
des ouvriers questionnés font remarquer qu'ils sont tellement rou-
tinés dans leur travail que des ordres directs de leurs chefs (con-
tremattros ou chefs d'équipe) sont la plupart du temps superflus, du 
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moins en cas de marche normale. 
Travail par éguipes 
Pour ainsi dire tous les ouvriers du service des hauts fourneaux 
et des secteurs adhérents travaillent par équipes comprenant 2 à plusieurs 
membres. En outre, il existe entre ces équipes une forte interdépen-
dance et il est évident qu'une bonne harmonie, pour ne pas dire un 
vrai synchronisme, y est de rigueur. Los membres de chaque éq_uipe 
aussi bien que les différentes équipes doivent !égler leur travail 
par entente réciproque. 
Les conclusions que nous avons tirées des réponses données par 
les membres du personnel des hauts fourneaux aux questions traitées 
plus haut valent au même degré pour le travail des ouvriers des 
aciéries. En effet, tout le personnel, occupé directement à la pro-
duction de l'acier. Thomas, se trouve engagé dans une suite continue 
et rythmique d'opérations, dont la répétition et la cadence dépassent 
m~me de beaucoup celles constatées dans la production de la fonte,. 
Seuls la plupart des ouvriers de l'atelier dolomitique jouissent d'un 
peu plus de liberté dans la cadence du travail tant que la production 
suit un rythme normal. Celui-ci peut cependant changer d'un jour à 
llautre suivant les besoins des laminoirs. Il y a donc alternance 
entre production accélérée et production ralentie, 
Quant au travail par équipe, il est à remarquer que dans une 
aciérie Thomas tous les travailleurs forment un ensemble où chaque 
équipe dépend d 1une autre et doit servir l'équipe voisine. On ne peut 
donc pas affirmer que l'une ou ~'autre équipe peut libroment disposer 
du rythme et de la cadence du travail. Ceci est le cas aussi bien 
pour les hommes aux transports que pour ceux travaillant aux mélan-
geurs, aux convertisseurs, à la coulée, etc. 
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Questio~os 21 et 22 (cri tiques· et propositions relatives à 
































Lo table~u ci-dessus nous apprend que 38 % des ouvriers quos-
tionn8s ont donné une rûponse positive CLUX questions sous rubrique. 
Les principales critiques formnlC:os par les ouvriors des hauts four-
neaux- notnmment coux do ltusine x- se rapportent à la méthode de 
boucher les trous de coulée qu'ils trouvent surann~e. Les ouvriers 
do l'aciérie de ln mêmo usine se plaignent des conditions trop dures 
dans lesquelle:3 se lJratique l'enlèvement des loups des convertisseurs. 
Toutes los ;>,utres cri tiques ont pour objet le mauvais état 9 sino:-n lo 
manque de 1 1 outill~ge ordinaire. Plusieurs ouvriers ont rem~rqu~ que 
cos questions devretient plutôt intéresser leurs chefs; ceux-ci ne 
donnaient c'~pEmdant gu0re sui te à dos r8cl3.mations do ce conre. 
Quelques pontonniers d'aci0rie ont sign.'llé qu'ils so voient 
obligés de transporter dos charr,es dépassê1.nt do b,:;aucour 1~t cl:vuge 
normale prévue pour leur pont (Nous avons ~-tppris qu 1un nouveau pont 
remplacera bient6t le pont en question). Cort~ins pontonniers do 
rESserve affirment quo L:: vuo i't p2.rtir de leur cabine est insuffisante, 
notamment du. côté arrii;;re. 
Questions nos 25 et 26 Inf'luencf: de 11 ouvrier sur la qualité du 
produit; sa respcnsatilité vis-à-vis do 1a 
marche du travail, ~es mati~res premi~res 
et des risques d'accidents 
Ni le porsonnel-ouv·riers des hauts fourne,:;.ux, ni celui des acié-
ries ne reconnaissent pouvoir exercer une influence sensible sur la 
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qualité de la fonte, voire de l'acier, par leur travail. D'après eux, 
la qualité de ces produits dépend en premier lieu de la matière pre-
mière à traiter. Quelques-uns prennent cependant à leur charge une 
influence quelque peu importante et déclarent qulils sten rendent bien 
compte dans leur travail. Tels par exemple les gaziers, les fondeurs, 
les premiers hommes aux convertisseurs. Quant à leur part de responsa-
bilité - spécifiée dans la question n° 26 - on admet généralement 
celle concernant le ménagement et l'entretien de l'outillage, des 
machines et installations auxquels on a affaire, de m€me que celle qui 
a trait aux risques d'accidents. Mais il nten est pas de m~me en ce 
qui concerne le travail des coéquipiers, lüs matières premières et 
le déroulement du processus de production. Cette part do responsabi-
lité incombe entièrement aux chefs. 
Question n° 20 : Etes-vous en général satisfait de votre poste de 
travail ou désirez-vous un autre travail ? 
Le nombre des réponses négatives à cette question ne dépasse 
pas 50 % et elles sont toutes basées sur des raisons de santé (pous-
sière, chaleur, gaz, etc.). Il reste à mentionner quelques rares ré-
ponses exprimant l'avis que le désir de changer de travail ntaurait 
que peu de chance de trouver l'accord des chefs. 
Question n° 24 La coopération dans votre secteur de travail est-
elle bonne, moyenne, mauvaise ? 
Comme toutes les réponses à cette question sont affirmatives, 
on peut supposer que le climat social aux lieux do travail étudiés 
est bon ou du moins satisfaisant. 
Question no 27 Comment sont en général les conditions de travail à 
votre poste de travail du point de vue sanitaire et 
hygiénique ? 
Si, d'une part, les installations sanitaires et hygiéniques 
sont généralement qualifiées de bonnes ou acceptables, la plupart des 
ouvriers questionnés mentionnent, par contre, la g€ne que leur causent 
la chaleur, la poussière ou les gaz à leur poste de travail. Cependant, 
peu nombreux sont ceux qui voient un remède efficace dans l'instal-
lation de ventilateurs plus puissants ou bien dans llarrosage du coke 
et du minerai lors de leur déchargement. 
g_uestion n° 28 
- 123 -
Quelle est la situation en ce qui concerne la 
protoction contre les accidents ? 
Sur les 127 ouvriers questionn~s 79 la trouvent bonne ou satis-
früsante, 20 la qualifient d'insuffisante et 28 ne donnent c::.ucune 
réponse à ce sujet. 
QU8Stion n° 29 Votre travail est-il influencé d'~ne m~nibre 
quGlconque ~~r l'interruption due ~ux jours de 
congé ? Ne porde~-vous pas le contnct avec ceux 
qui vous relèvent norma,lomollt ? 
R{ponse un~ni~a : non. 
Ql_wstion no 32 : Quel est dans votre profession le facteur qui in-
flue l0 flU8 ~ur le rondement ? 
Tous, u l'exception dos machinistes, ont souli[r,né l'effort 
physique (;n o,ccordant une inportanco scccnd:üre à l'effort mental 
attontion et rbflcxion. Qucmt à la respons::tbili-'cé, elle n r ost guère 
considér~e comme exerçant une influence particulière sur le ronde-
ment. Il no feudr~it cepcnd~nt pas on déduire que les ouvriers sous-
estiment la part do rosponsabilit~ que leur impose le travail. Nous 
estimons rlut6t que - nos entretiens nous on ont donné la preuve - ce 
que nous entendons par "responsallilité" 9 est sous-entendu, pour oux, 
dans leur devoir professionnel. 
Question n° 23 J Une augmentation ou une diminution de la production 
normale exerce-t-olle une influehce a) sur votre 
trav~il ? b) sur votre salaire ? 
Dans les doux cas, toutes les réponses sont affirmatives. Par 
rapport à l'influence sur le travail, il a été constat{ ~1ten gén6ral 
J:es- ouvriers pr0fèrent un trav!êdl plus intensif - ne dl-l':~ssant t,)ute-
fois pas leur C'èpaci té do rundomont - à un travail ralonti, à tel 
point qu'ils se voient cblir;{a do f~dro en plus un trn,vail auquel 
ils ne sont pas l1::1bi tur)s. 
Ni 1 1augmonkttion, nl L~ llininution de L•, prodntion ne touchent 
le salaire proprement dit des ouvriers; ces v~ri~tions sc font co-
pondant sentir sur los primes do production dont jouissant les ou-
vriers do la production. 
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SLuestions noS 30. 31, 32 concernant la rémunération 
~~ satisfait augmentation salaire ou 
prime 
c) augmentation sal:üre sans 
prime 
il augmentation prime actuelle prime supplément:ürc salaire fixe hebdomadaire non répondu 
h) non satisfait S[:lnS 
explication 
Aciérie 




































Le tableau ci-dessus n'implique pas d'autres explications. 
Désirent des cours de 
perfectionnement 




Questions nos 34 - 37 
sur 
Aciérie 



















Les 14 réponses concernant la formation en 3 années Gvec C.A.P. 
émanent exclusivement du personnel d'entretien (ajusteurs et élec-
triciens). 
Le temps de form~tion pratique indiqué p~r un nombre limité 
d 1ouvriers - les autres ne pouvaient se décider à donner une réponse 
valable - varie entre 1 à 12 mois. 
Les mêmes écarts ont pu être constatés dans les réponses à la 
question no 35. 
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Q"\l'1nt aux questions relatives à la formation professionnelle, 
nous tenons à relever que les mSthodes nouvelles de formation pré-
conis6es ou pratiquées ailleurs ont été exposées bri~vement à qhaque 
groupe d'ouvriers avant que les réponses ne fu~sent données. ]tapr~s 
quelqnes réponses, la formation théorique et pratique }H'olon[iiJe con-
vienclrci t aux jeunes gens désignés pour entrer pl us t·lrd dans le 
cadre de chefs subalternes. 
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C o n c 1 u s i o n s 
Le but de la présente 6tude étant dr étudier les ··~Ti veaux· de 
mécanisation et mode de rémunération", nous allons t~ch~r de préci-
ser, sur le vu de ce qui vient d'être dit au sujet de l'aciérie~' 
prototype d 1un service do fabrication d'une usine sidérurgique luxem-
bourgeoise, quelles sont les relations entre le niveau de mécanisa-
tion et le mode ou le niveau de rémunération - pourvu que ces rela-
tions existent. 
Nous avons constaté que les conditions générales de travail 
d'une grande partie des ouvriers ont été favorablement influencées 
par les travaux d'agrandissement de l'aciérie et que, malgré l'accrois-
sement sensible de la production, le travail des intéressés s'ost à 
peine accru ou a m~mo diminué. 
Pour d 1 autres ouvriers, les t~ches ont augmenté dans la m~me 
mesure que la production, tout en restant dans les limites du normal. 
Quelques ouvriers ont été chargés .de travaux supplémentaires, 
surorott de travail très sensible qui n'est pas seulement allé de 
pair avec l'accroissement de la production. 
Ce ne sont pratiquement que ces derniers postes de travail qui 
sont entrés en ligne de compte pour les augmentations de salaire 
particulières, qui ont été accordées en sus de l'augmentation auto-
matique des primes de production de 28,17 %, d'une part, et du relè-
vement supplémentaire de toutes les primes de l'aciérie de 5 %, dlau-
tre part. 
Citons à titre d'exemples, les postes suivants 
- ler homme aux convertisseurs 
- fondeur de ferro-manganèse 
- pontonnier du parc à lingotières 
- machiniste locomotive, transport lingots 
Les autres augmentations particulières de salaires- accordées 
soit avant soit après l'agrandisse~Pnt de l'aciérie - se situent, 
d'une part, dans le cadre d'une révision de la ~0sitîon hiérarchîqu~ 
. . 
des différentes professions à l'intérieur du service et; d'autre part, 
dans le cadre d'un relèvement des salaires, correspondant à une pro-
fession déterminée dans les différente services de l'usine. 
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A chacune de ces occasions, il a été procédé, pour la d6termi-
nation du niveau exact du salaire~ à une évaluation sur une base 
empirique elu poste en question, suivant der; critères issus de la 
tracli ti on •. 
Pour ce qni est des ouvriers figurant dan::; le deuxiène des 
groupes définis ci-dessus, pour lesquels llc,~croir;sement :lu travail 
a cit~ proportionnel à l'accroissement de la productio11, le mocle de 
rémunér8-tion particulier 8.pplic~ct,ble "lUX ouvri.:Jrs do l' aciorio a ct 
qui comnortc des primes de production représentant une partie impor-
tante du gain total, :.. primes qui sont d' tÜlle11rs très sensibles aux 
VO-riations de l:t production - ."t assuré autow3.tiqt.:tement aux ouvriers 
intéressés une compensn,tion larcemcmt suffisante du surcroft de tra-
vail qui leur a été imposé par le rythme de 13. fabrication. 
En outre, ces ouvriers ont bùnéficié de l'augmentation supplé-
mentaire de 5 % des primes de production, allou6e pour les raisons 
indiquées plus haut. 
Los ouvriers du premier cles trois groupes susmentionnés, dont 
le travail ne s'est pa~~ ressenti do l'accroissement do la production 
ou bien dont les tËche'S sont m6me devenues plus faciles, ont néan-
moins b6néficié des deux augmentations de primes - 28,17 % et 5 % -
que nous venons de citer. 
On peut donc affirmer que le simple fait de faire partie d 1un 
service de production, dont la capacité de production vient d 16tre 
accrue, a va.lu à co~1 ouvriers une augment.:1 ti on de salaire pour la-
quelle d'autres ouvriers du m6mc service ont dft assumer des charges 
supplément:üres. 
Il va sa.ns dire qu'un p.:1reil syst~me rand nécessaire, do temps 
à autre, selon le niveau momontan·~ cle la production, des redressements 
de ~crtains salaires, pour ~vitar que l!L hiér~rchie des salaires du 
service entier ne présente des défauts trop marqu3nts. 
En présenc0 d'un t0:l système de rémunér:-ttion, qui concède aux 
primes do production une part très importante, mais variabl?, du 
salaire total, on camprond facilement qu'une relation bien définie 
entre la degré de mécanis,ttion e:t le modo ou niveau de rémunération 
n'existe somme toute pas, ce qui ne veut évidemment pas dire que le 
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niveau de la rémunération ne soit pas influencé par une modernisation 
ou une mécanisation du service. 
En effet, d'une part, le mode de rémunération est identique 
dans tous les services de production quel que soit leur degré de méca-
nisation. D'autre part, le niveau de la rémunération s'établit d'une 
façon empirique en traversant une évolution du genre de celle que nous 
venons de décrire dans le présent rapport, évolution - typique - qui 
est caractérisée par des augmentations automatiques et, le cas échéant, 
des relèvements supplémentaires des primes de production ainsi que 
par des rajustements isolés de salaires, exécutés dans l'intér~t 
d'une juste hiérarchie des salaires. 
Ainsi, le niveau général de la rémunération dans un service de 
production déterminé dépend beaucoup plus du niveau de la production 
et surtout m~me do 1 1 importance d'un accroissc~ment graduel ou brus-
que do la production à partir d 1un niveau initial - pour lequel les 
taux de prime en viguou r avaient étô fixés - que des moyens, mécani .. 
sés ou non, mis en oeuvre pour la réalisation de cette production. 
Ledit niveau g8néral est en outre fonction de l'évolution des 
salaires ayant eu lieu dans un service de production de m~me nature, 
mais appartenant à une usine voisine. 
On notera, en général, que malgré des différences de capacité 
notables et des niveaux de mécanisation différents, les salaires 
payés dans des services de production de m~me nature faisant partie 
d'usines différentes ne sont pas très différents les uns dos autres. 
A l'intérieur d'un service do production déterminé, les primes 
des différents ouvriers sont établies en tenant compta, en premier 
lieu, des efforts physiques et intellectuels que les intérossés doi-
vent fournir en contribuant - chacun solon uno cadence propre au 
poste qu'il occupe - à la réalisation d'une production donnée, 
Toutefois, ainsi que nous venons de le démontrer sur le plan du 
niveau do la rémunération relatif aux différents services, les 
accroissements de production réalisés gr~ce à des mécanisations ou 
modernisations ont apporté dos augmentations de salaire notables 
également aux ouvriers pour lesquels les modifications techniques 
n 1 ont pas comporté un accroissement des efforts intellectuels ou 
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du degré do r··sponsabili t6 qui fut en rs.p:port avec la diminution des 
efforts physiques qu'ils avainnt à fournir jadis. 
Nous ne retrouvons donc, ici non plus, o:ucuno rol1.tion directe 
et bion difinie entra le nive3u de la r~mun6ration individuelle et 
le degré de ~écanisation. 
+ + 
+ 
L'aciérie do l'usine~' que nous venons d'étudier, représente 
lo prototype d 1 u:a servj co do rrocluction d'une usine sidûrur(o'iquo 
luxembourgeoise. Dr:1ns n 1 importe quel o.utre cervice:, lo modo dt" rému-
n6ration est identique h celui qui a ~ti d{crit ci-dessus et le ni-
veau dos s::Üc:Üres 2 lc':t::o.bli t IJartout sul on los mch!lùS règles • 
Rappolanz-en oalloa qui s'appliquant plus ~pûoialoment au cas 
d 1uno r.wdorniso.tion ou m<5canisation cl 1inst:,llations 
1) Si la trc,noform··è ti on technique n' intûrorc>séJ qu'un nombre 
limité d 1 ouvriors ct no c0nduit pas ~ un accroisso~ent de la pro-
duction du service, il ost JH'ooér18 à uno <:.IJ.gmontcl tien J.u s~üaire de 
.base et/ou du taux do prin;e do production deD ouvriers lJOUr lesquels 
le d~placoGont partiol deD efforts du domaine physique sur ~elui do 
l 1 intelligenco, vnira o0lui do la conce11tr~tion mont~lo ct do la 
responsabiliti, ost ccmbin~ à un accroissement g6nciral da 1 1 inton-
si té dos o fforts à fournir. 
Une diminuticm cl es. ~fforts, ré:-::ul kent 8ventuolloment do 
transform.:_t ti ons tuch:::'liq ue s, n r entra1:nc que très r:1rc·men t nno réc',uc-
tion du taux J.e prime. 
2) 3i toutou lus install~tions du service sont m~canisées et 
modernisées d~ f~çon a pormettr~ un accroissoment do la production, 
trois cas r,euvent S0 l ré.Jenter ~ 
a) Les t!lollos c1 1u,1 c0rta.in nombre è.' ollvriors sont facilitées 
ou ne ch~ngent pas; coux-ci b6n~fioicnt néanmoi11s do l'augmentation 
automatique do la pricie de production. 
b) Les tâches d'une partie deo ouvriers s 1 C:ccroissent dans la 
mtmo propurtion que 1::. prOdllCtion; l'augm8ntation :1utomatique clos 
primes de production tient compte d8 co fait dans une mesure suffi-
sante. 
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c) Le travail d'autres ouvriers encore slaccro1t très forte-
ment; à titre de compensation spéciale, ces ouvriers se voient 
accorder, en sus de l'~ugmentation automatique de la prime de pro-
duction, une augmentation supplémentaire do leur salaire de base ou 
do leur taux de prime. 
3) Une transformation technique dans un service quelconque, 
qui est suivie d'une augmentation de la production, entra1ne sou-
vent des rajustements particuliers de salaires dans le service ayant 
subi ladite transformation ou même une révision du niveau général de 
la rémunération dans d'autres services de production de même nature. 
+ + 
+ 
Dans ces conditions, nous allons pouvoir épargner au lecteur 
de ce rapport - contrairement à ce qui a été annoncé dans l'intro-
duction - une répétition de la description d'autres services de pro-
duction, description qui n'apporterait on somme aucun élément nou-
veau et ne changerait en rien la conclusion à laquelle nous venons 
dl arriver. 
Cependant, en vue de rehausser l 1intérSt du présent rapport, 
nous donnerons des indications sur les salaires payés dans les trois 
autres services sur lesquels devait porter cotte étude, et ceci 
suivant le schéma que voici : 
Tableau "Salaires 2" : 
Salaires de base et primes pz::.yée à l'aciérie dè l'usine ,d 
avant l'application du procédé de so~fflage à l'oxygène. 
Production journalière moyenne : l 200 tonnes. 
Année 1952. 
Tableau "Salaires 611 : 
Salaires de base et primes payés à l'aciérie do l'usine i, 
après l'installation du procédé de soufflage à l'oxygène. 
Production journalière : 1 700 tonnes. 
Année 1957. 
Tableau "Salaires 7" : 
Salaires de base et primes payés au service des hauts fourneaux 
de l'usine .2.• 
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T?-bleau "Salaires 6" : 
Salaires de base et primes pay6s au service des hauts four-
neaux do llusine Q.. 
En outre~ nous indiqueroYJ.s, IlOUr ûtro complets, les sctLüres 
de base et primes du production de Qeux trnins de laminoir, faisant 
partie, llun de l'usine~ (train blooming), l'autre de l'usine 2 
(train moyen). 
Ll~tude d'opinion qui terminera ce rapport, tient do toute 
façon compte de l'opinion do l~ majorité d~s ouvriers des quatre 
services de production i11itiale~ent considCr~s, do sorte quo le 
lecteur nura somme toute une vue d'ensemble bion arrondie du pro-
bl~mo qui fait l'objet du pr~sent rapport. 
Uno ütudo t COl10mique de co probl?:mo ne saurait r0véler des 
aspects proT1rc:J o, la sil:.E~rurgie luxombc·urgeoiso, mais conduirait 
fatalement à &noncor de3 consid~r~tions cénér~los, quo d 1 autros. 
auteurs uioux qu~lifi~s ot mieux documentés ont condensé dans de 
nombreuses publications qui sont ù l::-1 ]JOrtuc de tout lecteur 
intéros3é. 
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